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La presente investigación titulada “Gestión de almacén para mejorar la 
productividad en el almacén de la empresa V&J Import S.A.C., Cercado de Lima, 
2020”. La empresa en estudio se dedica al comercio de accesorios y piezas de 
automotores; se planteó como objetivo general demostrar cómo la Gestión de 
almacén mejora la productividad en el almacén de la empresa V&J Import S.A.C., 
ello con la finalidad de dar respuesta a la problemática de ¿Cómo la gestión de 
almacén mejorará la productividad en el almacén de la empresa V&J Import S.A.C., 
Cercado de Lima, 2020?  
La metodología de la investigación fue de tipo aplicada, de enfoque cuantitativa, de 
alcance explicativa y de diseño cuasi experimental. La población fueron los pedidos 
preparados en el almacén para Lima y provincias. 
El resultado de la investigación fue que se demostró que la gestión de almacén 
mejora la productividad en el almacén de la empresa V&J Import S.A.C, además de 
su eficiencia y eficacia. 
Las conclusiones de la presente investigación es que se determinó que la gestión 
de almacén mejora la productividad en el almacén de la empresa V&J Import S.A.C 
en un 49%, la eficiencia incremento en un 15% y la eficacia en un 28%. 






This research entitled "Warehouse management to improve productivity in the 
warehouse of V&J Import S.A.C., Cercado de Lima, 2020". The company under 
study is dedicated to the trade of accessories and automotive parts; it was proposed 
as a general objective to demonstrate how the Warehouse Management improves 
productivity in the warehouse of the company V&J Import S.A.C., with the aim of 
responding to the problem of How will warehouse management improve productivity 
in the warehouse of the company V&J Import S.A.C., Cercado de Lima, 2020? 
The research methodology was applied, quantitative, explanatory and quasi-
experimental. The population were the orders prepared in the warehouse for Lima 
and provinces. 
The result of the investigation was that warehouse management was shown to 
improve the productivity at the warehouse of V&J Import S.A.C, in addition to its 
efficiency and effectiveness. 
The findings of the present investigation are that warehouse management was found 
to improve productivity in the warehouse of V&J Import S.A.C by 49%, efficiency by 
15% and efficiency by 28%. 





La competencia entre empresas de un mismo sector es cada día más grande, donde 
la productividad juega un papel importante en ella, ya que una mayor productividad 
impulsa al crecimiento y generación de una mayor rentabilidad para la empresa.  
La situación de la productividad de las empresas en los países latinoamericanos no 
es óptima, se evidencia un crecimiento de la productividad, pero no es suficiente, el 
problema se debe a la falta de eficiencia de como las empresas utilizan su capital 
humano y físico para la producción de bienes y servicios. (CAF-Banco de Desarrollo 
de America Latina, 2018).  
La productividad de un país nos da información generalizada de cómo es la 
productividad de las empresas de dicho país, en el reporte RED 2018. Instituciones 
para la productividad: hacia un mejor entorno empresarial, manifiesta que la 
productividad de una economía se puede desglosar en la productividad de los 
sectores, como si fuera una muñeca de matrioshka (ver Anexo 5),  del esquema se 
observa como la eficiencia de la productividad de los sectores se disgregan en la 
productividad de los subsectores y estos en la productividad de las empresas, es 
decir la productividad de una empresa refleja la productividad de una economía, 
esta forma de descomponer permite identificar la productividad de las empresas en 
conjunto y como los recursos productivos se distribuyen en dichas empresas. 
(ÁLVAREZ, y otros, 2018).  
Con respecto a la productividad en la industria del almacenamiento en EE. UU, 
disminuyo en un 7.6% con respecto al año 2018, ello debido a la creciente 
participación de los pedidos del comercio electrónico, en consecuencia, se requiere 
mayor mano de obra para la preparación de los mismos (LUCAS SYSTEMS EMEA, 
2018). La sobrevivencia de una empresa depende de la inversión y las nuevas 
formas de administrar sus recursos.  
En el contexto del 2020, la situación de las empresas dedicadas a la industria 
automotriz principalmente en China, siendo esta el foco de la epidemia del Covid-
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19, se ha visto afectada respecto a su producción, más aún que en el 2019 su 
producción ya estaba en declive por prolongadas huelgas de sus trabajadores. 
(Suppliers Navigate Tough Times Worldwide: World's Biggest Shaken, Not Stirred, 
2020) 
La pandemia de coronavirus reveló drásticamente la vulnerabilidad central de la 
industria tradicional, ya que el virus provocó un paralización total de la vastas 
máquinas de fabricación, además de tener cientos de miles de trabajadores, por lo 
cual los principales fabricantes de automóviles han gastado decenas de miles de 
millones desde marzo para sostener fabricas que ha estado casi completamente 
inactivos. (The Great Compression: The Coronavirus Pandemic could Drive a Long-
Overdue Consolidation of the Global Auto Industry., 2020) 
Haciendo una comparativa de la productividad logística, en especial en la eficiencia 
del despacho aduanero, entre países latinoamericanos (ver Anexo 6), en el gráfico 
se observa que Chile es quien tiene una mayor productividad de 3.19 en el año 2016 
y para el año 2018 aumento a 3.27,caso contrario que sucede en Perú, ya que en 
el año 2016 y 2018 a reducido su productividad de despacho aduanero con 3.75 y 
3.53 respectivamente (THE World Bank, 2018).  
La productividad en el Perú es un impulso hacia el crecimiento económico del país, 
se evidencia que se ha generado un incremento debido a que la productividad de 
las empresas ha mejorado en consecuencia de la buena asignación de sus 
recursos, por lo que incentivar a la innovación y mejora de los procesos en las áreas 
que mayor demanden atención dentro de la empresa, mejoraría sus capacidades y 
obtendrían así una mayor productividad (CIES, 2016).  
Dentro de los esenciales problemas que influyen en la productividad de una 
empresa esta, las tecnologías de la información y comunicación (TIC), el capital 
humano, una estadística muestra que el 38% de las empresas le da mayor 
importancia a la capacitación de su personal, otros factores influyentes son el 
acceso al financiamiento, la infraestructura productiva, es decir los medios para 
transportar sus mercancías, uno de los factores más importantes es el almacén y 
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los inventarios, donde el resultado de las encuestas fue que el 50% de las empresas 
peruanas almacenaron sus mercaderías, teniendo esto un impacto positivo con 
relación al tamaño de la empresa, ya que debe tener mayores existencias cuanto 
mayor sea su demanda, el análisis de las encuestan demostraron que los sectores 
con mayor almacenaje fueron Manufactura y Comercio, por otra parte el lugar físico 
de almacenamiento de las mercancías fue un problema que tuvieron el 31.6% de 
las empresas, ya que no contaban con suficiente espacio y que las condiciones de 
almacenaje no garantizaban la mantención de la calidad de sus productos. 
(PRODUCE-Ministerio de la Producción, 2017). 
Resultado de una encuesta realizada por el INEI en agosto del presente año, 
presentó estadísticas que permitieron medir el impacto del Covid-19 sobre las 
empresas peruanas, donde, el 77.0% de las empresas ha tenido disminución en sus 
ventas, el 50.4% ha tenido paralización en su producción y el 44.05% perdida del 
capital de trabajo. Además el 81.4% de las empresas presentó problemas 
financieros por la pandemia del Covid-19, ya que el 53.8% tuvo dificultad para cobrar 
a sus clientes, el 49.2%  presentaron falta de liquidez para comprar materias primas 
y/o insumos y el 46.5% falta de liquidez para pagar a proveedores (INEI-Instituto 
Nacional de Estadística e Informática, 2020) 
La empresa V&J IMPORT S.A.C. se dedica a la importación y venta de partes, 
piezas y accesorios para vehículos automotores, lleva funcionando desde el 2015 
en la dirección de Av. Matías Maestro Nro. 238. Lima, cuenta con una infraestructura 
de nueve pisos, de los cuales dos pisos son de uso de oficina y el resto para el 
almacenaje de las mercancías. Sin embargo, debido a la coyuntura por el Covid-19, 
la empresa ha visto conveniente hacer solo uso de dos pisos para el almacenaje de 
las autopartes y el resto de los pisos para otros usos. 
Con la finalidad de identificar el problema de la empresa y cuáles son las causas 
que lo generan se realizó una lluvia de ideas, plasmándolo en el diagrama de 
Ishikawa de 6M (ver figura 1). 
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El problema identificado es la baja productividad en el almacén de la empresa V&J 
Import S.A.C, y las causas que lo generan son:  
En mano de obra, la falta de compromiso por parte del personal, estos incumplen 
su horario de trabajo, llegando tarde y a veces faltando, además, el desconocimiento 
de la ubicación de los productos, pasan días, hasta semanas para que un 
colaborador pueda saber dónde encontrar los artículos requeridos, esto en parte 
debido a que los productos no se encuentran etiquetados o presentan errores, 
ocasionando confusión y reprocesos, además de solicitar la compra de más 
artículos suponiendo que estén en stock cero, lo que ocasiona la caducidad de los 
mismo por sobre stock. 
En método, las ubicaciones de los productos no están definidas, no se realiza la 
revisión de los productos que ingresan al almacén, los productos están 
inadecuadamente almacenados, los procedimientos no están definidos y se 
generan pedidos con errores y fuera del plazo de entrega. 
En maquinaria, hay carencia de equipos de carga, en consecuencia, los 
trabajadores tienen que trasladar las mercancías al hombro. 
En cuanto a medición, se genera sobretiempos, los trabajadores en ocasiones 
tienen que hacer horas extras para poder despachar todos los pedidos solicitados, 
ello ocasionado malestar, por otra parte, los inventarios no coinciden con los kardex, 
es así que no pueden dar información real en el momento requerido. 
En medio ambiente, el almacén no cuenta con suficiente espacio, siendo así 
obligados a utilizar los pasillos para almacenar la mercadería, el almacén esta 
desorganizado ya que la distribución de los pisos es inadecuada, por otra parte, la 
descoordinación entre las áreas de la empresa, es especial el área de ventas y 
finanzas con el área de logística, ello ocasionando clima laboral tenso.  
Habiendo identificado las 15 causas ya mencionadas, se requirió el uso del 
diagrama de Vester (ver tabla 1, figura 2).
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Tabla 1. Matriz de Vester 
 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 2. Plano cartesiano de la distribución de los resultados de la Matriz de 
Vester 
 
Fuente: Elaboración propia 
La matriz de Vester nos dio como resultado que la causa crítica es pedidos con 
errores y fuera del plazo de entrega, y 7 causas activas, 3 causas pasivas y el resto 
de las causas son indiferentes o poco influyentes. 
Código CAUSAS C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 C12 C13 C14 C15
INFLUENCIA / 
ACTIVAS
C1 Falta de compromiso 0 1 1 1 0 0 0 3 1 1 1 0 0 0 0 9
C2
Desconocimiento de la ubicación de los 
productos
0 0 2 2 0 0 0 3 0 1 3 0 0 0 0 11
C3 Productos no etiquetados o con errores 0 3 0 3 0 0 0 3 0 3 3 2 0 0 0 17
C4 Caducidad de los productos 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 2 0 3 0 0 8
C5 Ubicaciones no definidas 0 3 2 2 0 0 0 3 0 1 3 3 2 1 0 20
C6
Inadecuado almacenamiento de los 
productos
0 2 0 0 0 0 0 3 3 0 3 0 0 0 0 11
C7 Procedimientos no definidos 3 2 2 2 2 2 0 3 3 0 3 3 2 3 1 31
C8
Pedidos con errores y fuera de plazo de 
entrega
0 0 0 3 0 0 0 0 0 3 3 3 3 0 3 18
C9 El inventario no coincide con el kardex 3 0 0 0 0 0 0 3 0 0 3 0 0 0 0 9
C10 Falta de equipos de carga 3 0 0 0 0 0 0 3 0 0 3 3 0 1 3 16
C11 Generación de sobretiempos 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3
C12 Almacén desorganizado 3 3 3 3 0 0 3 3 0 2 3 0 2 2 3 30
C13 Falta de espacio en almacén 0 0 2 3 0 0 0 3 0 2 3 1 0 0 0 14
C14
Falta de revisión de productos que 
ingresan a almacén
3 3 3 3 0 0 0 3 0 0 3 0 0 0 0 18
C15
Descoordinación entre áreas de la 
empresa
3 0 0 3 0 1 0 3 3 0 3 0 3 0 0 19





Con los puntajes obtenidos del diagrama de Vester, se realizó el análisis para elaborar el diagrama de Pareto (ver anexo 
7). 





En el diagrama de Pareto (ver figura 3), se observa que 9 causas son las que 
contribuyen a la baja productividad del almacén en un 80%, las cuales son que los 
procedimientos no están definidos, almacén desorganizado, ubicaciones no 
definidas, descoordinación entre áreas de la empresa, pedidos con errores y fuera 
del plazo de entrega, falta de revisión de productos que ingresan a almacén, 
productos no etiquetados con errores, falta de equipos de carga y falta de espacio 
en almacén. 
Por otra parte, haciendo la estratificación por áreas (ver anexo 8), se obtuvo que el 
porcentaje que representa cada área frente al problema (ver figura 4), es que el 
51.48% de las causas se encuentran en el área de gestión, mientras que el 35.02% 
de los mismos se encuentran en el área de mantenimiento y, el 13.50% en el área 
de procesos. 
 Figura 4. Estratificación por áreas 
 
Fuente: Elaboración propia 
Para dar solución a la problemática, se trabaja la matriz de alternativas de solución, 
proponiendo tres herramientas, donde se vio conveniente el uso de la herramienta 
de Gestión de almacén, ya que obtuvo una mayor calificación a los criterios de 
tiempo, costo, solución al problema y facilidad de uso (ver tabla 2). 
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Tabla 2. Alternativas de Solución 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la matriz de priorización (ver tabla 3), se observa que, en el área de Gestión, el 
nivel de criticidad es alto con un 47% de la tasa porcentual de las causas existentes, 
teniendo un impacto de nivel 5, obteniendo así la calificación de 35, lo que conlleva 
a tener más prioridad sobre otras áreas.  
Tabla 3. Matriz de Priorización 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Después de analizar la realidad problemática de la empresa V&J Import S.A.C, se 
plantea el problema, la justificación, objetivos e hipótesis. 
La formulación del problema general. 
¿Cómo la gestión de almacén mejorará la productividad en el almacén de la 
empresa V&J Import S.A.C, Cercado de Lima, 2020?  
La formulación de los problemas específicos. 
¿Cómo la gestión de almacén mejorará la eficiencia en el almacén de la empresa 
V&J Import S.A.C, Cercado de Lima, 2020?   




1 ESTUDIO DE TRABAJO 0 1 1 1 3
2 GESTIÓN DE ALMACÉN 1 2 2 2 7
3 5S 1 1 1 2 5


























































































































GESTIÓN 1 0 1 1 4 0 ALTO 7 47% 5 35 1 Gestión de Almacén
MANTENIMIENTO 0 2 2 0 0 1 MEDIO 5 33% 3 15 2 5´S
PROCESOS 1 0 0 0 1 1 BAJO 3 20% 2 6 3 Estudio de Trabajo
Total de Problemas 2 2 3 1 5 2 15 100%
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Import S.A.C, Cercado de Lima, 2020?  
La justificación de la investigación es la premisa donde se explica porque se debe 
o es conveniente realizar dicha investigación. (RÍOS, 2017). Para esta investigación 
tenemos tres justificaciones, las cuales son práctica, metodológica y económica. 
La justificación práctica, esta investigación pretende dar solución al problema de la 
baja productividad en el almacén de la empresa V&J Import S.A.C aplicando la 
herramienta de gestión de almacén. 
La justificación metodológica, esta investigación tiene como finalidad proponer 
instrumentos de recolección de datos que permitirá evaluar la productividad del 
almacén de la empresa en estudio, los instrumento propuestos podrían ser de 
utilidad para otras investigaciones, o para empresas que deseen conocer la 
situación de la productividad de sus almacenes.  
La justificación económica, luego de la aplicación de la herramienta de gestión de 
almacén se logrará aumentar los ingresos de la empresa V&J Import S.A.C, ya que 
se disminuirá el costo de preparación de pedidos. Para ello se propone como meta 
que se disminuirá el costo de preparación de pedidos en un 50%. 
Teniendo como objetivo general: 
Demostrar cómo la gestión de almacén mejora la productividad en el almacén de la 
empresa V&J Import S.A.C, Cercado de Lima, 2020. 
Y como objetivos específicos: 
Demostrar cómo la gestión de almacén mejora la eficiencia en el almacén de la 
empresa V&J Import S.A.C, Cercado de Lima, 2020.  
Demostrar como la gestión de almacén mejora la eficacia en el almacén de la 
empresa V&J Import S.A.C, Cercado de Lima 2020. 
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Siendo la hipótesis general la siguiente: 
La gestión de almacén mejora la productividad en el almacén de la empresa V&J 
Import S.A.C, Cercado de Lima, 2020. 
Y como hipótesis específicas: 
La gestión de almacén mejora la eficiencia en el almacén de la empresa V&J Import 
S.A.C, Cercado de Lima, 2020. 
La gestión de almacén mejora la eficacia en el almacén de la empresa V&J Import 
S.A.C, Cercado de Lima 2020.
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II. MARCO TEÓRICO 
Como parte de la revisión de los antecedentes nacionales e internacional, tenemos: 
Quispe (2018), en su investigación titulada, Aplicación de la gestión del almacén 
para incrementar la productividad del almacén de Materia Prima de la empresa 
Santiplast S.R.L. – S.J.L., en el año 2018. Tuvo como objetivo determinar como la 
gestión de almacén mejora la productividad en el área de almacén de dicha 
empresa. El estudio fue de tipo aplicada, de diseño cuasi experimental, con enfoque 
cuantitativo, su población y muestra de estudió fue la información recolectada en el 
transcurso de 24 semanas antes y después de la implementación de su 
herramienta. Los instrumentos de recolección de datos fue las fichas de registro. 
Obtuvo como resultados que la productividad aumento en un 23.16%, que su 
eficiencia aumento en un 16.93% y que la eficacia aumento en un 8.98%. Concluyó 
que la gestión de almacén mejora la productividad del área de almacén de dicha 
empresa. (QUISPE, 2018). 
Miranda (2018), en su investigación titulada Gestión de almacenes para mejorar la 
productividad de los despachos de la empresa Asesoría del Talento Humano 
E.I.R.L., Lima, 2018. Tuvo objetivo determinar como la gestión de almacenes la 
productividad en la empresa ya mencionada. Fue una investigación de tipo aplicada, 
de enfoque cuantitativo, de nivel explicativo y de diseño cuasi experimental. Los 
resultados obtenidos fueron que la productividad aumento en un 49%, la eficiencia 
en un 26% y la eficacia en un 34%. Concluyó que la gestión de almacén mejora la 
productividad del almacén de la empresa Asesoría del Talento Humano E.I.R.L. 
(MIRANDA, 2018). 
Huingo y Torres (2019), en su investigación titulada, Diseño de un sistema de 
Gestión de Almacenes e Inventarios y su incidencia en la productividad de la 
empresa ESMECON SRL: Cajamarca 2019. Tuvo como objetivo determinar la 
incidencia del diseño de un sistema de gestión de almacenes e inventarios para 
mejorar la productividad en la empresa ya mencionada. Fue un estudio de tipo 
aplicada, experimental cuantitativa, la población, muestra y muestreo fue la 
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información recolectada en el transcurso del desarrollo de la investigación sobre el 
despacho, la técnica que empleado fue la observación. Los principales resultados 
fueron que se mejoró el cumplimiento efectivo de los despachos en el almacén, 
además que su eficacia aumento en un 10.1%, por ende, su eficacia también 
aumento, lo que conlleva a que la productividad aumentará en un 14.6%. Se 
concluyó que el diseño de un sistema de gestión de almacenes e inventarios es 
factible, utilizando las herramientas de señalización de almacén, la metodología 5S, 
kardex, sistema ABC, layout y evaluación de proveedores. (HUINGO, y otros, 2019). 
Continuando con la investigación de Francisco(2014), titulada, Análisis y 
Propuestas de Mejora de Sistema de Gestión de Almacenes de un Operador 
Logístico. Tuvo como objetivos proponer el gasto necesario en la jornada diaria de 
un almacén, definir la manera de trabajar apropiadas con los inventarios, recepción, 
despacho, para una mejor optimización de recursos, ya que la empresa se dedica 
a dar servicios logísticos Disminuir el cambio de operarios, ya que es una constante 
en la empresa. Fue un estudio de tipo cuantitativa de diseño experimental, el 
resultado de la investigación fue que se redujo las mermas generado por el traslado 
dentro de las mismas instalaciones, además se agilizó la rotación de los artículos y 
se optimizo los espacios. Concluyó que el servicio de distribución, presenta algunos 
problemas, como que salen despachos en último momento que no se pueden 
atender, con respecto a los inventarios no se tiene el personal para poder realizarlo 
y por último el control de calidad  que no se puede implementar por la falta de 
recursos. (FRANCISCO, 2014). 
Otro trabajo de investigación de Arrieta y Guerrero (2013), como título Propuesta de 
mejora del proceso de gestión de inventario y gestión de almacén para la empresa 
FB Soluciones y Servicios S.A.S. Tuvo como objetivo mejorar la gestión de 
inventario, aplicando el método ABC, para dar orden a las existencias de materias 
primas y productos terminados. Su resultado fue que al mejorar el proceso de 
gestión de almacén incluyó la parte física, las secuencias y característica del 
producto. Concluyo que las propuestas que implemento permitió mejorar la forma 
de trabajo y que además se debe estar en constante mejora, pero para ello se 
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necesita el compromiso del personal, para poder conservar las mejoras en el paso 
del tiempo. El aporte de la investigación es que se deben señalizar las zonas del 
almacén, tener al día los registros, realizar periódicamente auditorías internas y 
renovar cada cierto tiempo la clasificación ABC. (ARRIETA, y otros, 2013).  
Además, tenemos artículos de investigación científica, así como Assis y Sagawa 
(2018), en su investigación titulado Evaluación de la implementación de un Sistema 
de Gestión de Almacenes en una empresa multinacional de engranajes y 
transmisiones industriales. Su objetivo fue observar la implementación de la gestión 
de almacenes y analizar los resultados obtenidos de diferentes perspectivas dentro 
de la empresa. El estudio fue de tipo aplicada de diseño experimental. Los 
instrumentos empleados fueron la observación directa, análisis de documentos e 
indicadores y entrevistas con empleados de diferentes sectores de la empresa. En 
las entrevistas incluyeron varios niveles jerárquicos, incluidos operadores, analistas 
y gerentes, basado en esos datos en conjunto se evaluó antes y después de la 
implementación de la gestión de almacenes. Los resultados antes de la 
implementación fueron que los principales factores que contribuyen a los problemas 
logísticos estaban relacionados con la fiabilidad de la información logística y la 
eficiencia de operaciones de manejo, especialmente en las operaciones de 
recepción, almacenamiento y despacho, el resultado obtenido luego de la 
implementación fue que la eficiencia en los trabajadores aumentó, en consecuencia, 
las divergencias en los inventarios se redujeron en un 96%. Se concluyó que según 
las partes interesadas la implementación fue satisfactoria teniendo en cuenta, la 
mejora de la eficiencia y la calidad de la operación. (Assessment of the 
implementation of a Warehouse Management System in a multinational company of 
industrial gears and drives., 2018).  
Por otra parte, en el artículo de investigación de Karim y otros, (2018), en la 
investigación titulado La evidencia empírica sobre factores de fracaso de la 
productividad en los almacenes de los servicios del sector logísticos en Malasia. 
Tuvo como objetivo considerar diez parámetros para evaluar los factores de falla de 
la productividad del almacén en el sector de servicios logísticos de Malasia. Fue un 
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estudio de tipo aplicada. La población de estudio fue los almacenes de los puertos 
marítimos dentro de Malasia, la muestra fue los expertos que están directa e 
indirectamente involucrados en las operaciones del almacén y el muestreo fue no 
probabilístico que les permite identificar expertos calificados que satisfacen 
requisitos específicos y relevantes para el alcance del estudio; los instrumentos 
utilizados fueron un conjunto de cuestionarios que contenían la información 
demográfica de los encuestados, el valor de la comparación por pares y las 
recomendaciones respecto al tema discutido. Los principales resultados fueron que 
los tres factores principales de falla que influyen en los niveles de productividad del 
almacén en el sector de servicios logísticos de Malasia son la productividad laboral, 
utilización del almacén y utilización del espacio del inventario, concluyeron que la 
investigación permite a los tomadores de decisiones reconocer factores 
problemáticos al planificar su estrategia de mejora de la productividad del almacén 
para que cumplan sus objetivos organizacionales. (Empirical Evidence on Failure 
Factors of Warehouse Productivity in Malaysian Logistic, 2018).  
También se presenta el artículo de investigación de Pereira y otros (2019), con su 
investigación titulada Sistema de localización para la optimización de picking en un 
almacén manual. Tuvo como objetivo principal el desarrollo e implementación de un 
sistema de localización de productos en el almacén, optimizando las tareas de 
picking y la mejora de las operaciones de almacén, así como la gestión de stock, 
aumentando la eficiencia y la productividad de la fuerza laboral del centro logístico. 
Fue un estudio de tipo aplicado de diseño experimental, la población fue el tiempo 
de preparación de los pedidos, no hubo muestra, ni muestreo; los instrumentos 
empleados fueron la observación, cuestionario de requisitos y el cronometraje. Los 
principales resultados fueron que, en el cronometraje de 103 líneas, ninguna 
medición excedió los 10 segundos, lo cual muestra una disminución de 92.74% del 
tiempo de preparación de los pedidos en comparación a antes de la implementación, 
en muchos lugares del almacén, el tiempo de búsqueda se redujo, por tanto, se 
aumentó la productividad en un 63%. Se concluyó que se debe poner mayor énfasis 
en la capacidad de las empresas para establecer operaciones logísticas eficientes 
para obtener ventajas competitivas sobre la competencia. Por lo tanto, los 
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almacenes juegan un papel de vital función, especialmente en las cadenas de 
suministro no optimizadas, que sirven como reservas de inventario para llenar los 
vacíos de espacio y tiempo entre proveedores y consumidores finales. El 
almacenamiento influye en el rendimiento de toda la cadena de suministro, ya que 
proporciona garantías de cumplir con los requisitos del cliente y, por lo tanto, 
garantiza el rendimiento monetario correspondiente. (Localization System for 
Optimization of Picking in a Manual Warehouse, 2019).  
Purba y otros (2018), en su artículo de investigación titulado Mejora de la 
productividad del orden de recogida mediante el método apropiado, mapeo de flujo 
de valor, diseño de análisis y almacenamiento: un estudio de caso de un centro de 
repuestos de automóviles. La investigación tuvo como objetivo incrementar la 
productividad en el proceso de preparación de pedidos mediante la reducción del 
tiempo de procesamiento, para ellos realizaron la mejora del método de trabajo del 
proceso de picking. Para su investigación consideraron factores que afectan la 
selección de un momento del proceso, como diseño de almacén, preparación de 
picking, viajes, tiempo de búsqueda y recolección. Los resultados de la investigación 
fue que se disminuyó el tiempo en 55.85 segundos, significando ello un incremento 
de la productividad en 22.38%. (Productivity improvement picking order by 
appropriate method, value stream mapping analysis, and storage design: A case 
study in automotive part center, 2018) 
Igualmente, el artículo de investigación de Yami, Okafor y Modibbo (2020), con su 
investigación titulada Una óptima gestión de almacén para empresas productoras. 
Tuvo como objetivo minimizar la suma de los costos de producción, transporte e 
inventarios. Fue un estudio de tipo aplicada de diseño experimental. La población 
de estudio fue la empresa de molienda de arroz Shaman Concept Nig. Ltd, que se 
analizó utilizando métodos cuantitativos, producción y gestión de operaciones. Los 
principales resultados fueron que se redujo en 10.97% el costo total de 
almacenamiento, por el cual la estrategia de la empresa es actualmente mover los 
productos al almacén y distribuirlos rápidamente para minimizar los costos de 
mantenimiento, por ende, los costos de costos de transporte son más altos pero lo 
17 
 
costos de almacenamiento son más bajos, en consecuencia, el costo total se 
reducirá de este modo la empresa será más competitiva. Concluyó que las 
empresas necesitan tener planes a largo plazo y administrar sus operaciones 
logísticas de manera eficiente para seguir siendo competitivos, planificando el uso 
efectivo de los recursos para cumplir con los requisitos de los clientes. (An Optimal 
Warehouse Management for Production Companies, 2020).  
También, el artículo de investigación de Fernando (2016), con su investigación 
titulada Eficiencia creciente a través del diseño ergonómico del almacén: Una 
revisión. Tuvo como objetivo evaluar el impacto del almacén ergonómico diseñado 
para aumentar la eficiencia, el estudio determinó que es crucial identificar los 
factores claves que afectarán las operaciones de almacén, ya que estos tendrán 
impacto sobre las políticas operativas, financieras y corporativas, es así que cuando 
una empresa está en crecimiento, la demanda que este tiene puede variar con el 
tiempo, por lo que el diseño del almacén debe ser el primer requisito que se debe 
tener en cuenta para mejorar la eficiencia. Concluye que el propósito de un almacén 
eficiente es reducir los cuellos de botella y el tráfico asegurando que los productos 
fluyan correctamente dentro del almacén, por eso el diseño debe permitir la 
accesibilidad y reducir los daños que los productos puedan sufrir, además menciona 
que es importante la gestión eficiente de la cadena de suministro, ya que esta afecta 
las prácticas de gestión de almacenes. (Increasing Efficiency through Ergonomic 
Warehouse Design: A Review, 2016). 
Por otra parte, el artículo científico de Jermsittiparset, Sutduean y Sriyakul (2019), 
en su investigación titulada Rol de los atributos de almacén en la eficiencia de la 
cadena de suministro en Indonesia. Tuvo objetivo determinar el rol que tiene los 
atributos en almacén con respecto a la eficiencia de la cadena de suministro, fue un 
estudio de tipo aplicativo. El estudio manifiesta que los atributos a considerar en el 
almacén son el diseño y las operaciones ya que estos tienen impacto positivo 
respecto a su eficiencia, concluye que mejorar el diseño del almacén aumenta la 
eficiencia y por ende la satisfacción del cliente, ya que se cubre sus necesidades 
rápidamente, además, al mejorar las operaciones aumenta el rendimiento de los 
18 
 
trabajadores, por lo que es conveniente escuchar las ideas de los trabajadores para 
seguir mejorando la eficiencia del almacén, en ello también deben colaborar los 
socios y proveedores. (Role of Warehouse Attributes in Supply Chain Warehouse 
Efficiency in Indonesia, 2019).  
De igual forma el artículo científico de Lorenc, y otros (2020), en su investigación 
titulada Evaluación de la efectividad de los métodos y criterios para la clasificación 
del producto en el almacén. Tuvo como objetivo evaluar la efectividad del proceso 
de selección resultante del método de distribución de productos en el almacén. El 
estudio evalúo los tres métodos principales (ABC, XYZ, COI), para esta evaluación 
trabajaron con 100 tipos de productos, cuando se planifica la distribución de 
productos en un almacén, los criterios que se considera es la popularidad del 
producto, facturación, volumen, densidad de recogida, cubo por índice de pedido 
(COI) y peso. Sus resultados fueron que el análisis ABC, según los criterios de peso 
y volumen es mucho mejor en cuanto almacenes grandes, y el índice de COI, 
produce mejores resultados en el caso que el lugar de almacenamiento sea libre, 
concluyeron que evaluar el mejor método de clasificación de acuerdo a la realidad 
de la empresa produce mayor eficiencia en cuanto a la preparación del pedido. 
(Evaluation of the effectiveness of methods and criteria for product classification in 
the warehouse, 2020).  
Continuando con el artículo de investigación de Calzado (2020) en su investigación 
titulada La gestión logística de almacenes en el desarrollo de los operadores 
logísticos. Tuvo como objetivo analizar las insuficiencias que presenta la gestión 
logística de almacenes de un operador logístico. El estudio fue de tipo aplicada de 
diseño experimental, el estudio le permitió analizar el contexto del enfoque logístico 
en la economía de almacenes de un operador logístico, utilizó el método de análisis 
y síntesis al procesar la información obtenida de la bibliografía consultada, para la 
conformación del procedimiento, el método de inducción y deducción se utilizó en 
el establecimiento de la hipótesis que se presenta en el trabajo. La investigación 
tuvo tres fases, en la primera fase hizo una descripción de la realidad, en la segunda 
fase evaluó la capacidad de almacenamiento y en la tercera fase pudo determinar 
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alternativas de solución a los problemas que encontró en las dos primeras fases, es 
así que menciona que una adecuada gestión mejora la eficiencia y eficacia, 
reflejando los resultados en la satisfacción de cliente. Concluyó que el análisis de 
los procesos logísticos permiten tomar decisiones en cuanto a mejoras y así mejorar 
el nivel del servicio al cliente (La gestión logística de almacenes en el desarrollo de 
los operadores logísticos, 2020).  
Para Valencia (2019) en su artículo de investigación Metodología de diagnóstico 
logístico de almacenes y centros de distribución. Tuvo como objetivo el diagnostico 
de las operaciones logísticas de un almacén para aumentar la productividad, ante 
la problemática que presentan muchos al comienzo de buscar una solución para 
mejorar la eficiencia de los almacenes, es así que plantea el uso de una metodología 
basada en la identificación de procesos, infraestructura, inventarios, seguridad y la 
medición a través de indicadores, con el cual permite encontrar estrategias que 
logren aumentar la productividad en los almacenes, es así que prioriza los aspectos 
más importantes en la gestión de almacenes. El estudio fue de tipo aplicada de 
diseño experimental. Los resultados fueron que su metodología proporciona un 
análisis más profundo sobre la situación del almacén, pudiendo así identificar la 
mejora solución a los problemas que se puedan encontrar. Concluyo que existen 
diversos métodos para solucionar la baja productividad de un almacén, pero solo al 
realizar un análisis exhaustivo de la causa que genera el problema, se podría lograr 
el objetivo planteado, que es aumentar la productividad de los almacenes. 
(Metodología de diagnóstico logístico de almacenes y centros de distribución, 2019).  
Los autores Duque y otros (2020), en su artículo científico titulado Slotting y picking: 
una revisión de metodología y tendencias, mencionan que la gestión de la cadena 
de suministros implica la búsqueda de modelos y metodologías que permitan 
mejorar y optimizar las operaciones que esta genere, por tanto, las actividades que 
los almacenes y centros de distribución realizan deben garantizar altos niveles de 
servicio para disminuir los costos logísticos totales. Concluyeron que tanto el slotting 
y el picking son actividades fundamentales en el sistema de administración de 
almacenes ya que representan más de la mitad de los costos de funcionamiento y 
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operación. (Slotting y picking: una revisión de metodologías y tendencias, 2020)  
Sumi y Inada (2020), en su artículo científico titulado Mejora de las operaciones de 
preparación de pedidos en los centros de distribución al centrarse en la distribución 
del piso y la ubicación de almacenamiento del producto, manifiesta que la mejora 
de la eficiencia del trabajo en los centros de distribución que conectan la distribución 
física y comercial se ha vuelto más importante, teniendo ello en cuenta, las 
operaciones de almacén se deben de enfocar en mayor medida en la preparación 
de pedidos donde los pedidos se recolectan en función del pedido del cliente, por 
tanto como medida de agilizar el trabajo se debe de clasificar el piso del área de 
trabajo mediante líneas rectas, para delimitar los puntos de acumulación de los 
productos, lo cual disminuiría en un 25% o más el tiempo  de selección de los 
productos. (Improvement of order picking operations in distribution centers by 
focusing on floor layout and product storage location, 2020) 
Los autores Arunyanart y otros(2019), en su artículo de investigación titulado 
Mejorando la eficiencia en la gestión de almacén: Un estudio caso del centro de 
distribución de una empresa de bebidas, mencionan que la gestión de gestión de 
almacén juega un papel importante en el desempaño y efectividad de cada empresa 
que comercializa cualquier producto, además que los costos logísticos aumentan 
cuando se tiene que mantener una gran diversidad de productos con tal de 
satisfacer las necesidades de los clientes. Por tanto, la prioridad de la gestión de 
almacenes es gestionar las existencias de manera eficiente, para ello se pueden 
aplicar varios métodos para maximizar la utilización del espacio y revisar el patrón 
de ubicaciones de almacenamiento mediante el análisis ABC para colocar los 
productos que se mantiene más activos de manera que estén más accesibles. Los 
resultados indican un aumento de 13.73% en el volumen de almacenamiento y una 
disminución de 42.32%  para la distancia de movimientos de mercancías en el 
centro de distribución. (Improving efficiency on warehouse management: A case 
study of beverage company’s distribution center, 2019) 
Por otra parte, Lee y otros (2020), en su artículo de investigación científica titulada: 
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un estudio de campo de un centro de distribución europeo, mencionan que la 
operación de preparación de pedidos representa del 50% al 75% del total costo 
operativo de un almacén, por tanto, debe ser considerado factor clave para mejorar 
la productividad del almacén y minimizar el coste y, por ello, los temas a tratar en 
cuanto a mejoras de la gestión de almacenes son modo de asignación de ubicación, 
zonificación y liberación de pedidos. En particular, la asignación de la ubicación de 
almacenamiento es un método fundamental para reducir la carga de trabajo de los 
preparadores de pedido porque está estrechamente relacionado con el proceso de 
preparación de pedidos. Además, mencionan que, las estrategias tradicionales de 
asignación de almacenamiento están relacionadas con la disminución del tiempo de 
viaje del recolector. (Two-stage storage assignment to minimize travel time and 
congestion for warehouse order picking operations, 2020) 
Dentro de las teorías consultadas para esta investigación, respecto a la variable 
independiente “Gestión de almacén”, tenemos: 
Primero conocer de dónde nace la gestión de almacenes, pues esta forma parte de 
la logística, la cual se encarga de planificar, gestionar y controlar el flujo y 
almacenamiento de mercancías, además de los servicios y la información que estos 
generen, desde el lugar de origen del producto hasta el lugar de destino o consumo, 
con el objetivo de satisfacer la demanda del consumidor. (ESCUDERO, 2019 pág. 
2). Es decir, la logística se encarga de garantizar que el flujo de las mercancías y la 
información se realicen adecuadamente para asegurar que el producto requerido 
llegue a su consumidor final, por lo que se debe hacer coordinaciones con el objetivo 
que las mercancías lleguen a su consumidor final en el tiempo requerido, la cantidad 
solicitada y en las condiciones exigidas, de esa forma la empresa asegura tener 
mayor competitividad sobre otras.  
La gestión de almacén es la función logística que versa sobre la recepción, 
almacenamiento y tratamiento dentro de las instalaciones, hasta el punto de 
consumo, de todos los artículos, así como del tratamiento de toda la información 
que dicha función logística genera. (CRUZ, 2018 pág. 148). Entendiéndose que, la 
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gestión de almacén vela por el correcto flujo de las mercancías desde su ingreso 
hasta el punto de destino final. 
Además, la gestión de almacén permite controlar unitariamente los productos y 
ubicarlos correctamente para reducir al máximo las operaciones de manutención, 
los errores y el tiempo de dedicación (FLAMARIQUE, 2019 pág. 243). En 
consecuencia, permitirá facilitar el aumento de la rapidez de la entrega de los 
pedidos controlando las existencias y conocer exactamente que mercancías hay en 
el almacén, las cantidades y la ubicación de los mismos. 
Por otra parte, Perdiguero (2017), afirma que la gestión de almacén es de vital 
importancia para conseguir la satisfacción de los clientes, en todo tipo de empresas, 
ya sea en empresas industriales como comerciales, debido a que sus funciones 
están ligadas a las ventas, compras, control de inventarios, producción y 
distribución, ello porque en el almacén es donde se prepara el pedido, se embala y 
se envía al consumidor (pág. 128). Es así que una correcta gestión de almacén 
beneficia a cualquier empresa, sea cual sea el sector al que pertenezca, su función 
será la misma, velar por la mejora de su productividad. 
La gestión de almacén genera múltiples beneficios, estos obtenidos a partir del 
cumplimento de los objetivos de la misma gestión como la rapidez de las entregas, 
reducción de los costes, minimización de las operaciones de manipulación y 
transporte, al cumplir ello se logrará la agilidad del desarrollo de todos los procesos 
del almacén, además de mejorar la calidad del producto, la reducción de tiempos 
de procesamiento y el incremento de la satisfacción de los clientes. (CRUZ, 2018 
pág. 178). Por tanto, tener claro los objetivos del almacén permitirán que logre 
mejorar los procesos existentes y por ende mejorar la calidad del servicio que le 
brinda a los clientes, ello generando ventaja competitiva frente a otras empresas. 
Cabe mencionar que, los procesos que se realizan en el almacén de acuerdo a 
Escudero (2019) son: recepción, almacenamiento y expedición de mercancías o 
despacho, a continuación se describirá cada proceso. 
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La recepción, es recibir las mercancías enviadas por los proveedores, para ello se 
realiza una serie de actividades como comprobar que la mercancía recibida coincide 
con la información del albarán, además de la calidad del producto. 
El almacenamiento, se coloca la mercancía en la zona más idónea, con la finalidad 
de poder acceder a ella y ubicarla fácilmente, como parte de este proceso, está el 
mantenimiento y control de las existencias. El primero, mantenimiento, consiste en 
conservar los productos en perfecto estado, en el tiempo que este almacenada, 
además de cumplir con las condiciones de almacenamiento según sea el tipo de 
producto a almacenar y tener en cuenta la legislación sobre seguridad y salud 
ocupacional. El segundo, control de existencias, es determinar la cantidad correcta 
que se debe almacenar de cada artículo, en que frecuencia y que cantidades se 
solicitaran en cada pedido, con el fin de generar el mínimo coste de 
almacenamiento. 
La expedición de mercancías o despacho, este proceso inicia al recibir el pedido del 
cliente, para poder seleccionar las mercancías y embalarlo de acuerdo a las 
condiciones exigidas y el elegir el medio de transporte. (pág. 18).  
Para que cada uno de los procesos descritos anteriormente se realicen 
adecuadamente, se debe seguir ciertos principios de almacenaje, las cuales de 
acuerdo a Flamarique (2019) son las siguientes:  
Maximizar el espacio, el espacio que ocupa una mercancía en el almacén tiene un 
costo para la empresa, por ello se debe de tratar de almacenar la mayor cantidad 
de mercancías en el mínimo espacio posible, teniendo en cuenta la demanda del 
mercado, el tiempo en que se debe reponer cada artículo y garantizar la mantención 
de la calidad del producto. 
La minimización de la manutención de los productos, es decir evitar movimientos 
incensarios de estos, para así evitar accidentes y el deterioro de los productos. 
La adecuación de la rotación de las existencias, consiste en almacenar solo las 
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cantidades necesarias que requiere el mercado en su momento, considerando los 
tiempos de reposición, de esta forma se reduce la cantidad de mercancías 
almacenadas, por ende, menos costos de mantención y disminución de la cantidad 
de las mercancías obsoletas. 
El principio de fácil acceso a las existencias, ya que, el acceso a los artículos debe 
ser directo, para así disminuir el tiempo de entrada y salida de las existencias, 
agilizar la preparación de los pedidos, realizar la mantención de los mismos 
fácilmente y sobre todo evitar accidentes que el personal pueda sufrir, con este 
principio la productividad global del almacén aumenta. 
Otro principio, es la flexibilidad de la ubicación, consiste evitar ubicaciones vacías 
para no incurrir en costos de almacenamiento innecesario, además de aprovechar 
al máximo el espacio vacío y mejorar el desplazamiento, pero se debe considerar 
mantener entre 5% y 15% de espacios vacíos para el rápido ingreso de nuevas 
mercancías. 
El último principio, el fácil control de las existencias, es importante que todas las 
personas implicadas en las labores de almacén tengan cuidado con el trabajo que 
hacen, por consiguiente, deben vigilar que productos están por caducar, si ocupan 
ubicaciones incorrectas, es decir deben vigilar que cada uno de los principios 
mencionados anteriormente se estén cumpliendo. 
Hay que considerar que debe haber un equilibrio entre cada uno de los principios 
mencionados, considerar uno más importante que el otro puede generar mayores 
costos de almacenamiento (pág. 20).  
Es de entender que gestionar un almacén implica realizar varias actividades que 
garanticen el óptimo funcionamiento de este, teniendo en cuenta ciertos criterios 
para no elevar los costos de almacenamiento y así obtener una mayor 
productividad. 
Para realizar todos esos procesos, las actividades y los principios a seguir, el diseño 
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del almacén será el factor que condicione la ejecución de estos, por tanto, el diseño 
de almacén o layout para Perdiguero (2017), tiene como finalidad permitir que el 
personal del almacén realicen sus actividades sin perder tiempo y sin riesgos de 
accidentes, el objetivo del diseño es la operatividad y la capacidad, siendo la 
finalidad de la primera realizar todas las actividades necesarias para optimizar la 
gestión y así lograr los objetivos planteados por la empresa con eficiencia y la 
capacidad es las unidades físicas de mercancías que se pueda almacenar, para ello 
se debe tener en cuenta los stock mínimos y máximos. 
Por tanto, para realizar el diseño del almacén hay que tener en cuenta ciertos 
aspectos para que el movimiento de las mercancías sea adecuado, los aspectos a 
considerar de acuerdo a Gavinet (2017), son los siguientes: como peso, volumen y 
forma de las mercancías, condiciones para preservar sus propiedades, flujos 
anuales, requisitos de entrega a los clientes y las características de manipulación 
de los artículos,  el ciclo operativo, características de los equipos utilizados, además, 
los recursos humanos requeridos en almacén, es decir los puestos de trabajo, 
también se considera los tipos de proveedores y clientes. 
Por otra parte, en la gestión de almacén hay que tener en cuenta los métodos de 
almacenamiento, estos son importantes para el control de las existencias, ya que 
permite cómo ubicar correctamente los artículos entrantes al almacén.  
Para Flamarique (2019), los sistemas de ordenar las mercancías pueden ser 
ordenados o caóticos, entendiéndose que, en un almacén ordenado, los artículos 
tienen un ubicación ya establecidas y fijas, en cambio los almacenes caóticos 
asignan la ubicación de las mercancías a medida que van ingresando los artículos, 
este tipo de almacén generalmente lo usan las empresas que tienen alta rotación y 
además cuando su mercado es inestable o variable. 
Otro criterio a considerar poder ordenar y clasificar las existencias en almacén, es 
el método de la Clasificación ABC, también conocido como el análisis de Pareto que 
se basa en el principio 20/80, según esto los artículos almacenados, el 80% de la 
inversión en stock, está concentrado en el 20% de las mercancías, siendo así que 
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se establece tres categorías (A, B Y C), con este método se identifica que productos 
tienen mayor movimiento y de acuerdo a eso se les da cierto tipo de tratamiento.  
Para realizar el método ABC, se analiza el stock total, del cual se toma las 
existencias medias, la frecuencia de salida y el número de pedidos, el resultado nos 
da las tres categorías, de acuerdo a Escudero (2019) son las siguientes: 
La clase A, el 20% de los productos, representando el 80% de los movimientos que 
se realizan en almacén, por lo que se deben de almacenar en la zona de alta 
rotación. 
La clase B, son el 30% de los productos, representando el 15% de los movimientos, 
estos se deben de almacenar en zona de media rotación. 
La clase C son el 50% de los productos, representando el 5% de los movimientos, 
estos se almacenan en zona de baja rotación. 
De acuerdo a las teorías plasmadas en la investigación, es de entender que 
gestionar un almacén en mucho más que solo tener en custodia los artículos, la 
gestión de almacén implica planificar y controlar todas las actividades que se 
realizan en el almacén, con el fin de tener una buena productividad y en 
consecuencia la reducción de los costos, que es lo que toda empresa busca para 
tener mayor rentabilidad.  
Como parte de las teorías consultadas para la variable dependiente “Productividad” 
para esta investigación, tenemos que: 
Según la Organización Internacional del trabajo (2016), la productividad es la 
relación entre el valor de la cantidad producida y la cantidad de recursos utilizados, 
la productividad involucra hacer uso eficiente y eficaz de los recursos y la innovación 
para aumentar el valor agregado de los productos y servicios; para aumentar la 
productividad hay dos caminos a seguir, la primera es aumentar la producción sin 
cambiar el volumen de los insumos de entrada, es decir producir y vender más, el 
segundo camino es disminuir los insumos de entrada sin cambiar la producción, en 
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otras palabras, reducir los costos de los recursos utilizados. (pág. 1). Entonces, la 
productividad es el cociente obtenido de los resultados logrados y los recursos 
empleados, también, la productividad se pude medir por el producto de los 
resultados de la eficiencia y la eficacia. 
Por tanto, la eficiencia es la capacidad de lograr lo que nos proponemos, se puede 
definir como el nivel de consecución de metas y objetivo, por tanto, la eficiencia 
supone utilizar menos recursos para un mismo nivel de resultados, o al mismo nivel 
de recursos obtener un mayor resultado. (PÉREZ, 2015 pág. 138). Es decir, la 
eficiencia es hacer uso óptimo de los recursos para lograr la meta de la empresa. 
Por otra parte, la eficacia, solo ve el cumplimiento de los objetivos, es decir alcanzar 
los objetivos sin tomar en cuenta si habido, o no, una gestión optima de los recursos. 
(PÉREZ, 2015 pág. 138). En otras palabras, la eficacia es lograr la meta sin importar 
cuanto recurso se utilice, además es la relación que tiene con las metas y los 
objetivos dados en un plazo determinado para poder cumplir con lo planteado.  
Continuando con la productividad, existen factores internos y externos que influyen 
en este, como parte de los factores internos que influyen en la productividad están 
la tecnología, los productos, las materias primas, las maquinarias, equipos, la fuerza 
laboral, los sistemas organizacionales, los métodos de trabajo y los estilos de 
dirección; y como parte de los factores externos están aquellos fuera del control de 
la empresa, tales como cambios económicos, la situación del mercado, el clima, 
entre otros. (OIT-Organización Internacional del Trabajo, 2016). 
Por otra parte, la productividad en el almacén según Gavinet (2017), es hacer que 
un almacén esté en funcionamiento utilizando el mínimo de recursos, algunos 
recursos tienen un gran duración que influye en la productividad. (p.77). En el 
almacén que se está realizando esta investigación tiene como finalidad aumentar 
su productividad para tener mayores márgenes de ganancia y se vea reflejado en 
las estadísticas. 
Con respecto a los tipos de productividad según Carro (2012), nos comenta que 
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existen varios tipos de productividad, estas son la productividad parcial, el cual está 
relacionada con las salidas totales y la entrada de un solo recurso, la siguiente es 
la productividad total, el cual es la relación entre las salidas totales y las entradas 
de los recursos totales, también está la productividad física, el cual, es el cociente 
de la cantidad física de salida y la cantidad de insumos de entrada para producir la 
misma, otra productividad es la valorizada, que es igual al anterior pero expresado 
monetariamente, además el autor nos habla sobre la productividad promedio de la 
salida totales con las entrada para la salida mencionada y la productividad marginal, 
es la variación de un producto agregando  una razón más para realizar lo mismo, 
también se tiene la productividad bruta y neta, la primera habla sobre los valores 
bruto de la salidas y la entrada. La segunda es el valor agregado con la salida por 




3.1. Tipo y diseño de investigación  
3.3.1. Tipo 
De acuerdo a la utilidad o fin del conocimiento, la investigación fue aplicada. De 
acuerdo a Ríos (2017),  una investigación es aplicada cuando “busca la aplicación 
de los conocimientos en resolver algún problema determinado, se basa en la 
investigación básica”. (pág. 80). Por otra parte, la ley N° 30806, ley que modifica 
diversos artículos de la ley 28303, ley marco de ciencia, tecnología e innovación 
tecnológica; y de la ley 28613, ley del consejo nacional de ciencia, tecnología e 
innovación tecnológica (CONCYTEC), en el anexo N° 1 del glosario de términos 
señala que la investigación aplicada, está dirigida a determinar, a través del 
conocimiento científico, los medios, tales como metodologías, protocolos y 
tecnologías, para cubrir una necesidad específica. (Diario Oficial del Bicentenario El 
Peruano, 2018). Esta investigación fue aplicada ya que buscó solucionar un 
problema real, que en este caso es mejorar la productividad, mediante la 
herramienta gestión de almacén. 
3.1.2. Enfoque 
La presente investigación de acuerdo a la naturaleza de los datos fue de enfoque 
cuantitativa. Una investigación es cuantitativa cuando “refleja la necesidad de medir 
y estimar magnitudes de los fenómenos o problemas de investigación”. 
(HERNÁNDEZ, y otros, 2014 pág. 5). Está investigación fue cuantitativa porque los 
datos se obtuvieron mediante la realización de un análisis de los datos numéricos 
sobre las variables, se usó magnitudes cuantificables que pertenecieron a la escala 
razón y, estas fueron tratadas usando herramientas estadísticas. 
3.1.3. Alcance 
De acuerdo al alcance, la investigación fue explicativa. Una investigación es 
explicativa cuando “explica la causa de un comportamiento a partir de la relación 
30 
 
entre variables” (RÍOS, 2017 pág. 81). Por ende, esta investigación fue explicativa 
porque buscó la relación causal, únicamente no buscó la descripción o el 
acercamiento al problema, sino buscó el origen de este, explicar el comportamiento 
de las variables y qué condiciones se manifiesta. 
3.1.4. Diseño 
El diseño de la presente investigación fue experimental, dentro de sus tipos, cuasi 
experimental. Según Hernández, y otros (2014), los diseños experimentales 
manipulan intencionalmente la variable independiente, para analizar las 
consecuencias que la manipulación tiene sobre la variable dependiente a través de 
la medición, la otra condición es que la manipulación deba tener control o validez 
interna de la situación experimental, es decir eliminamos otras posibles fuentes que 
puedan afectar a la variable dependiente, además, en los diseños cuasi 
experimentales, la asignación de los sujetos no es al azar, sino son grupos ya 
establecidos antes del experimento, por otra parte el grado de control que se tiene 
sobre variables extrañas es mínima. (Pág. 130-151). Pon tanto, el diseño de la 
presente investigación fue cuasi experimental, ya que la asignación de los sujetos 
que participaron en la investigación fue no probabilística, además se tuvo control 
sobre las variables extrañas que pudieran afectar al grupo control, por ello es que 
se va a mantener constante, en ese sentido no se volverá a realizar calculo alguno 
considerando los que se realizaron inicialmente. 
3.2. Variables y operacionalización  
Primero de definió que es un variable, “una variable es una propiedad que puede 
fluctuar y cuya variación es susceptible de medirse u observarse” (HERNÁNDEZ, y 
otros, 2014 pág. 105). Las variables de acuerdo a su función se pueden clasificar 
en variable independiente y variable dependiente. Por otra parte, la 
operacionalización es el paso de la variable al valor, es decir pasar la variable de la 
teoría a indicadores medibles (HERNÁNDEZ, y otros, 2014 pág. 211). Para la 
operacionalización de las variables se considera la definición conceptual, la 
definición operacional, las dimensiones, indicadores y la escala de medición. (RÍOS, 
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2017 pág. 75). A continuación, se presenta las variables de este estudio: 
3.2.1. Variable independiente 
Como variable independiente se tiene a la Gestión de Almacén. 
Definición conceptual: La gestión de almacén es la función logística que versa 
sobre la recepción, almacenamiento y tratamiento dentro de las instalaciones, hasta 
el punto de consumo, de todos los artículos, así como del tratamiento de toda la 
información que dicha función logística genera. (CRUZ, 2018 pág. 148)  
Definición operacional: La gestión de almacén involucra los procesos de 
recepción, almacenamiento y despacho o expedición de mercancías, siendo así la 
gestión de almacén medida por el control de cada uno de los procesos 
mencionados, mediante indicadores que a continuación se describe. 
Los indicadores de las dimensiones serán en la escala razón y son las siguientes: 





OCRC=Órdenes de compra recibidas conforme 
TOCR=Total de órdenes de compra recibidas 





CAU=Cantidad de artículos ubicados 
TA= Total de artículos 





PAC=Pedidos aprobados por cobranzas 
TPS=Total de pedidos solicitados 
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3.2.2.  Variable dependiente  
Como variable dependiente se tiene a la Productividad 
Definición conceptual: La productividad es la relación entre el valor de la cantidad 
producida y la cantidad de recursos utilizados, la productividad involucra hacer uso 
eficiente y eficaz de los recursos y la innovación para aumentar el valor agregado 
de los productos y servicios; para aumentar la productividad hay dos caminos a 
seguir, la primera es aumentar la producción sin cambiar el volumen de los insumos 
de entrada, es decir producir y vender más, el segundo camino es disminuir los 
insumos de entrada sin cambiar la producción, en otras palabras, reducir los costos 
de los recursos utilizados. (OIT-Organización Internacional del Trabajo, 2016 pág. 
1)  
Definición operacional: La productividad es el producto entre la eficiencia y 
eficacia, la primera determinado por la optimización de los recursos en búsqueda 
de evitar los desperdicios, y la segunda implica el uso de los recursos para lograr 
los objetivos. 
Los indicadores de las dimensiones fueron en la escala razón y son las siguientes:  





TU=Tiempo utilizado (min) 
TD= Tiempo disponible (min) 





PPR= Pedidos preparados realizados 
PPP= Pedidos preparados programados 
3.3. Población, muestra y muestreo 
La población es un conjunto o la totalidad de un grupo de elementos, casos u objetos 
con características similares que se requiere investigar. (RÍOS, 2017 pág. 89). Para 
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esta investigación la población estuvo conformada por los pedidos preparados 
diariamente en el área de almacén de la empresa V&J Import S.A.C, teniendo como 
criterios de inclusión los pedidos preparados para Lima Metropolitana y provincia, 
de lunes a viernes de 9 am a 6 pm, y como criterios de exclusión no se consideraron 
los pedidos preparados los días sábados, domingos y feriados, además se excluye 
los pedidos preparados fuera de horario. 
La muestra es un subgrupo representativo de la población. (RÍOS, 2017 pág. 89). 
En esta investigación la muestra fueron los pedidos preparados diariamente en el 
almacén de la empresa V&J Import S.A.C en un periodo de evaluación de 20 días 
antes y 20 días después de la aplicación de la gestión de almacén. 
El muestreo es una técnica para elegir las unidades o elementos que conformarán 
la muestra, existen dos tipos de muestreo, el muestreo probabilístico y el no 
probabilístico, el primero se realiza por medio de un proceso de aleatoriedad donde 
todos los elementos de la población tienen la misma posibilidad de ser elegidos 
como parte de la muestra, la segunda, el muestreo probabilístico, la selección de 
las unidades depende de las decisiones del investigador (RÍOS, 2017). En esta 
investigación se utilizó el muestreo no probabilístico, dentro de sus clases muestreo 
por conveniencia, ya que, no se tiene acceso a toda la información de la empresa 
V&J Import S.A.C y además se está eligiendo el periodo en el que se va evaluar la 
muestra. 
Con respecto a la unidad de análisis, en esta investigación será un pedido 
preparado en al área de almacén de la empresa V&J Import S.A.C, ya que, la unidad 
de análisis indica quiénes, que casos, o a que objetos se les va aplicar el 
instrumento de medición en la investigación”. (HERNÁNDEZ, y otros, 2014 pág. 
183).  
3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
La técnica es la forma abstracta de la recolección de datos que emplea el 
investigador. (RÍOS, 2017 pág. 101). La técnica que se utilizó en esta investigación 
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fue la observación y el análisis documental, ya que, según Ríos (2017), la 
observación sirve para registrar información sobre algún fenómeno, sin la necesidad 
de preguntar, además la técnica de análisis documental sirve para obtener 
información que se encuentre en documentos, tales como expedientes, historias 
clínicas, registros, entre otros, que sirvan como fuente de información de la 
investigación. (pág. 102). 
El instrumento de recolección de datos para esta investigación son las fichas de 
registro (ver anexo 4), las cuales son el registro de órdenes de compra conforme, 
artículos ubicados, aprobación de pedidos, eficiencia del tiempo utilizado y 
cumplimiento de pedidos preparados, estos contendrán información de los diversos 
documentos que la empresa V&J Import S.AC maneja en la trazabilidad de sus 
procesos de almacén.  
La validez de contenido, es el “grado en que un instrumento refleja dominio 
específico de contenido de lo que mide” (HERNÁNDEZ, y otros, 2014). Es decir, la 
validez debe ser pertinente para el estudio. Para esta investigación, la validez de 
los instrumentos de recolección de datos, está dado por el juicio de expertos, donde 
valoraron si el contenido de los instrumentos tenía pertinencia, relevancia y claridad. 
Los instrumentos de recolección de datos han sido validados por tres expertos 
especialistas en Ingeniería Industrial, quienes juzgaron que los instrumentos tienen 
aplicabilidad (ver anexo 11).  
Los instrumentos han sido validados por los siguientes especialistas (ver tabla 4): 
Tabla 4. Relación de expertos que validaron instrumentos 
RELACIÓN DE EXPERTOS 
EXPERTOS ESPECIALIDAD VALORACIÓN 
Jaime Molina Vilchez Ingeniero Industrial Aplicable 
Margarita Egusquiza Rodríguez Ingeniero Industrial Aplicable 
Rosario López Padilla Ingeniero Alimentario Aplicable 
Fuente: Elaboración Propia 
35 
 
La confiabilidad del instrumento de acuerdo a Hernández, y otros (2014), hace 
referencia al grado exactitud de la medida, es decir que la aplicación del instrumento 
para medir a un objeto o individuo en diferentes momentos, produzca los mismos 
resultados. En esta investigación, la confiabilidad de los instrumentos no ha sido 
medido debido a limitaciones de tiempo.  
3.5. Procedimientos 
Primera etapa: Recolección de datos  
En un primer momento de la investigación, se utilizó el Diagrama de Ishikawa (ver 
figura 1) para identificar el problema de la empresa en estudio y las causas que lo 
generaban, luego se empleó el Diagrama de Vester (ver figura 2) para reconocer la 
causa crítica del problema, seguido se aplicó el Diagrama de Pareto (ver figura 3) 
para determinar el 20% de las causas que generan el problema de la investigación, 
la siguiente herramienta empleada fue la Matriz de estratificación por áreas ( ver 
figura 4), para agrupar las causas por áreas y conocer cuál era el área con mayor 
porcentaje de causas, a continuación se usó la herramienta de Matriz de alternativas 
de solución (ver tabla 2), donde se puso en juicio cuál de las tres alternativas daban 
solución al problema, y por último la Matriz de priorización (ver tabla 3), que sirvió  
para determinar cuál de las tres áreas identificadas anteriormente tenían mayor 
criticidad, impacto y prioridad.  
En un segundo momento, se efectuó la recolección de datos pre-test en base a los 
instrumentos validados por juicio de expertos. 
Segunda etapa: Procesamiento de los datos 
Luego de haber obtenido los datos se procederá a su análisis mediante el software 
SPSS a nivel descriptivo, después de la implementación de la gestión de almacén, 
en el post-test se analizará la data a nivel inferencial.  
A continuación, se presenta la situación actual de la empresa, la propuesta de 
mejora junto con su cronograma de implementación y el desarrollo de las 
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actividades para la implementación de la herramienta, luego de la ejecución de la 
propuesta se realizó la toma de los datos post-test. 
A. Situación Actual 
a. Datos de la empresa 
Razón Social: CIA. GRUPO V&J IMPORT S.A.C 
Dirección: Calle Matías Maestro 238  
Departamento: Lima 
Provincia: Lima 
Distrito: Barrios Altos  
Fecha de funcionamiento: Desde el año 2005 
b.  Descripción de la empresa 
CIA. GRUPO V&J IMPORT S.A.C. es una empresa peruana, dedicada a la 
importación y comercialización de componentes y accesorios para vehículos 
automotores. V&J Import, nombre con el que se le conoce comercialmente, ha 
logrado consolidarse como una de las empresas más importantes del rubro, 
contando con una participación de mercado significativa. 
Fue fundada hace casi diez años, y se especializa en la importación de productos 
de seguridad vehicular, equipamiento y accesorios, tales como: defensas delanteras 
y posteriores, antivuelcos, estribos, barras laterales y transversales, parrillas, barras 
de luces led, faros led, portaequipajes, kit de cromos, correlluvias, acoples de 
remolque, faros neblineros y equipamiento vehicular en general. 
Asimismo, la empresa cuenta con marcas propias y es representante de marcas de 
prestigio mundial, entre ellas están TWE (portaequipajes), PTAA (iluminación), 
Adlife Rack (parrillas), entre otras. La empresa comercializa productos de 
equipamiento para vehículos de varias marcas como Toyota, Kia, Hyundai, 




c. Volumen del negocio 
La empresa V&J Import S.A.C. presenta un catalogó de 1860 productos, de los 
cuales estos están divididos por línea y estos a la vez por sub línea. A continuación, 
se presenta el volumen de venta de acuerdo a sub líneas de producto más vendidos 
del año 2019. 
Figura 5. Volumen de negocio de V&J Import S.A.C. 
 





Nuestros clientes se encuentran ubicados en Lima metropolitana y provincias, estos 
nos han acompañado a lo largo del tiempo que la empresa ha estado en 
funcionamiento. 
























La figura 7, muestra la propuesta del organigrama para la empresa V&J Import 
S.A.C., en el cual encabeza el gerente general, le sigue el administrador, en la 
tercera línea se encuentran el jefe de ventas, el jefe de logística integral, el jefe de 
cobranzas, el jefe de contabilidad y el jefe de desarrollo e innovación, cada uno de 
ellos con sus respectivos subordinados.  
Figura 7. Propuesta del organigrama de V&J Import S.A.C. 
 
Fuente: Elaboración propia 
f. Aspectos estratégicos 
Visión: 
Ser la principal importadora y distribuidora de componentes y accesorios 




 Desarrollar la importación, venta y distribución de componentes y accesorios para 
vehículos automotores, aplicando innovación disruptiva, ofreciendo productos de 
calidad con variedad y stock permanente en marcas y modelos reconocidos, con el 
objetivo de satisfacer las necesidades de los clientes, colaboradores, accionistas y 
la comunidad. 
g. Procesos  
La figura 8, muestra la propuesta del mapa de procesos de V&J Import S.A.C., en 
el cual los procesos estratégicos son la gerencia estratégica y la planificación 
financiera, en los procesos misionales se encuentran importaciones, ventas, 
almacén y el transporte de mercancías. En el proceso de apoyo se encuentra, el 
capital humano, contabilidad y marketing. 
Figura 8. Propuesta de Mapa de procesos de V&J Import S.A.C 
 




h. Diagrama de Flujo de actividades 
Figura 9. Flujograma desde la toma del pedido del cliente hasta la programación y 
ejecución por el área de logística. 
 
Fuente: Elaboración propia 
El proceso inicia cuando el área de ventas toma el pedido del cliente, este pasa al 
área de cobranza para verificar que el cliente no tenga deuda con la empresa, una 
vez que el área de cobranza da el visto bueno, autoriza para que realicen la 
facturación del pedido y la programación, ello pasa al área de logística para la 




Figura 10. Diagrama de flujo del proceso de expedición de pedidos 
 
Fuente: Elaboración propia 
La figura 10, muestra que el proceso inicia con la impresión de las guías, luego el 
auxiliar de almacén reparte dichas guías a cada uno de los operarios para que inicie 
con la preparación del pedido. 
  
Jefe de almacén Auxiliar de almacén Operario
DIAGRAMA DE FLUJO DE EXPEDICIÓN DE PEDIDOS
INICIO





















La tabla 5, muestra las operaciones que se realiza para preparan un pedido, donde 
las operaciones realizadas son 3, realizar picking, realizar packing y acopiar bultos 
en la zona de embarque. 
Tabla 5. DOP Preparación del pedido PRE TEST 
 














Acopiar bultos en la zona de embarque
RESUMEN
DOP (DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO)
Orden de pedido
Empresa: V&J Import S.A.C.
Área: Almacén
Proceso: Preparación del pedido




Orden de pedido 
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La tabla 6, muestra las actividades que se realiza por cada una de las operaciones 
mencionadas anteriormente, en total se realizan 16 actividades para preparar un 
pedido. 
Tabla 6. DAP Preparación del pedido PRE TEST 
 












1 Recibir y revisar guía 0.5
2 Tomar ascensor 0.5
3 Buscar mercaderías 19.7
4 Seleccionar mercaderías 2
5 Trasladar mercaderías al lado del ascensor 2.5
6 Esperar ascensor 3
7 Cargar mercaderías al ascensor 2.5
8 Esperar hasta llegar a primer piso 0.5
9 Descargar mercaderías del ascensor 2.5
10 Trasladar mercaderías a zona de packing 3.8
11 Agrupar artículos de acuerdo a sus dimensiones 12.05
12
Seleccionar material para embalar de acuerdo a las necesidades del 
articulo
5
13 Embalar artículos en bultos 10.3
14 Etiquetar bultos 5
15 Trasladar bultos a la zona de embarque 18.4




DAP (DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESO)
PRE-TEST
RESUMEN
Empresa: V&J Import S.A.C.
Área: Almacén
Tiempo Total
Proceso: Preparación del pedido














































i.  Resultados del Pre-test  
A continuación, se presenta los resultados de la recolección de datos pre test de las 
dimensiones, tanto de la variable independiente, como de la variable dependiente. 
 Gestión de almacén:  Recepción (órdenes de compra conforme) 
De la tabla 7, se puede observar que, en un periodo de evaluación de un mes, la 
cantidad total de órdenes de compra que han sido recepcionadas fue de 5, de los 
cuales dos órdenes de compra presentan inconformidades, debido a que existen 
ítems con errores, porque no llegaron en las condiciones que se había solicitado. 
Por tanto, el índice de órdenes de compra conforme fue del 60%. 
Tabla 7. Datos pre test de la dimensión Recepción 
 
Fuente: Elaboración propia 
Área: Almacén
Mensual ETAPA PRE TEST POST TEST
N° total de ítem N° ítem conforme
Estado de la orden 
de compra
1 3 3 Conforme
2 15 10 Inconforme
3 9 9 Conforme
4 6 6 Conforme
5 23 16 Inconforme
5 60%
SEAL NO.: PCIU8654179 / CM0586590
SEAL NO.:PCIU8967379 / CM0586421
SEAL NO.:PCIU9264792 / CM0586597
SEAL NO.: GCXU5186159 / CM0586439
 SEAL NO.: PCIU9178694 / CM0586473
CÁLCULO ÓRDENES DE COMPRA CONFORME (OCC)
3
Órdenes de compra recibidas 
conforme (OCRC)




órdenes de compra 
conforme
Fórmula
N° de orden de compra
GESTIÓN DE ALMACÉN
Empresa: V&J Import S.A.C.
RECEPCIÓN "ÓRDENES DE COMPRA CONFORME"
Periodo:




Órdenes de compra conforme (OCC)
   =
    
    
∗    
OCRC: Órdenes de compra recibidos 
conforme




 Gestión de almacén: Almacenamiento (Artículos ubicados) 
De la tabla 8, se muestra las 32 líneas de producto que la empresa cuenta, cada 
línea de producto tiene diferentes tipos de artículos, tal cual se evidencia en la tabla. 
Como se puede apreciar ninguno de los artículos de cada línea de producto tiene 
designada una ubicación, por tanto, los artículos ubicados son de 0%. 
Tabla 8. Datos pre test de la dimensión Almacenamiento 
 
Fuente: Elaboración propia 
V&J Import S.A.C. Área: Almacén
PRE TEST POS TEST
Total de articulos por 
línea de producto
Cantidad de artículos 
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 Gestión de almacén: Expedición de pedidos (Aprobación de pedidos) 
De la tabla 9, se muestra la toma de datos del total de pedidos solicitados que recibe 
la empresa y la cantidad de pedidos que son aprobados por cobranzas, es decir 
antes de atender a un pedido, se pasa un filtro por el área de cobranzas para 
conocer si el cliente no tiene deudas con la empresa. En promedio al día se recibe 
30 solicitudes de pedidos, de los cuales en promedio se rechaza 3, es así que al 
área de almacén diariamente le solicitan preparar 27 pedidos.  
Tabla 9. Datos pre test de la dimensión Expedición de pedidos 
 















1 29 26 3 90%
2 28 27 1 96%
3 28 26 2 93%
4 29 27 2 93%
5 31 27 4 87%
6 31 26 5 84%
7 31 26 5 84%
8 31 27 4 87%
9 30 27 3 90%
10 29 27 2 93%
11 29 27 2 93%
12 29 26 3 90%
13 31 26 5 84%
14 28 27 1 96%
15 29 26 3 90%
16 30 27 3 90%
17 28 27 1 96%
18 31 26 5 84%
19 28 27 1 96%
20 30 27 3 90%
PROMEDIO 30 27 3 90%
GESTIÓN DE ALMACÉN 
V&J Import S.A.C.
Fórmula:Etapa:
EXPEDICIÓN DE PEDIDOS "APROBACIÓN DE PEDIDOS"





PAC= Pedidos aprobados por 
cobranzas
TPS=Total de pedidos solicitados
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 Productividad: Toma de datos Pre test 
Para el cálculo de los indicadores de la eficiencia y la eficacia, primero se tomó tiempos del proceso de preparación de 
pedidos. De la tabla 10, se muestra el registro de los tiempos recolectados en un total de 20 ciclos, estos datos necesarios 
para el cálculo del tiempo estándar, que nos servirá más adelante para la estimación de la eficiencia y eficacia. 
Se muestra que la actividad de realizar picking toma un tiempo en promedio de 37.5 minutos, la actividad realizar packing 
en promedio dura 32.35 minutos y la actividad de acopiar bultos en la zona de embarque en promedio dura 18.95 minutos, 
por lo que preparar un solo pedido toma 88.8 minutos, considerándose este como el tiempo total observado. 
Tabla 10.Toma de tiempos en el Pres test 
 
Fuente: Elaboración propia 
A continuación, de la tabla 11, se muestra el cálculo del tiempo estándar para preparar un pedido. Como se mostró en la 
tabla anterior, el promedio del tiempo observado (To) es de 37.5, 32.35 y 18.95, con estos datos procedemos a efectuar 
los cálculos. 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 Promedio
1 Realizar Picking 40 35 40 36 40 35 40 45 35 37 36 37 35 40 35 40 36 36 35 37 37.5
2 Realizar Packing 30 32 32 34 32 32 32 30 30 36 30 34 34 32 34 32 30 32 34 35 32.35
3 Acopiar bultos en la zona de embarque 18 19 18 18 20 20 18 19 18 20 19 20 20 18 19 18 20 20 19 18 18.95
88 86 90 88 92 87 90 94 83 93 85 91 89 90 88 90 86 88 88 90 88.8
Observador: Aguilar Suarez, Stefanie/Díaz Villano, Omar
Proceso: Preparación del pedidoGrupo: PRE TEST POST TEST
TOMA DE TIEMPOS-PROCESO DE PREPARACIÓN DE PEDIDOS
AlmacénV&J Import S.A.C. Área:Empresa:
ACTIVIDADESÍTEM
Tiempo Total
TIEMPO OBSERVADO EN MINUTOS
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Para calcular el tiempo normal (Tn), se usó el sistema de valorización de Westinghouse, considerando la siguiente fórmula: 
Tn = To(1 +/−fv). 
Las bases de valorización de Westinghouse, están consideradas por cuatro factores: Habilidad (H), Esfuerzo (E), 
Condiciones (CD) y Consistencia (CS). El detalle de cada uno de ellos se encuentra en anexo 11. 
Los valores obtenidos del tiempo normal de las actividades fueron de 33.00, 29.76 y 18.19, con estos resultados se procede 
a calcular el tiempo estándar (Ts), para ello se necesita la siguiente fórmula:  𝑇𝑠 = 𝑇𝑛(1 + 𝑆). 
Los suplementos (S) a considerar son los suplementos constantes (SC) y los suplementos variables (SC). El detalle de 
cada uno de ellos se encuentra en anexo 12 y anexo 13. 
Luego de efectuar los cálculos se obtuvo que el tiempo estándar para la actividad 1 es 43.89, para la actividad 2 es de 
39.58 y para la actividad 3, es de 24.20, haciendo que el tiempo estándar de preparar un pedido sea de 107.67 minutos. 
Tabla 11. Cálculo del tiempo estándar del proceso preparación del pedido en el Pre test 
 
Fuente: Elaboración propia
H E CD CS SC SV
1 Realizar Picking 37.5 0.03 -0.04 -0.07 -0.04 0.88 33.00 0.09 0.24 1.33 43.89
2 Realizar Packing 32.35 0.03 -0.04 -0.03 -0.04 0.92 29.76 0.09 0.24 1.33 39.58
3 Acopiar bultos en la zona de embarque 18.95 0.03 0.02 -0.07 -0.02 0.96 18.19 0.09 0.24 1.33 24.20










CALCULO DEL TIEMPO ESTÁNDAR DEL PROCESO DE PREPARACIÓN DEL PEDIDO

















Ahora se procede a calcular la capacidad teórica del almacén, esto necesario para 
la posterior estimación de la eficiencia y la eficacia. 
La tabla 12, muestra que para preparar los pedidos se realizan en 4 horarios 
diferentes durante el día y que la cantidad de operarios que se cuenta en cada uno 
de los horarios es diferente, por tanto, se calculó la capacidad teórica por horario, y 
la suma de estos nos da la capacidad teórica del día, el cual es de 24 guías. 
Tomar en cuenta que para el cálculo de la capacidad teórica se tiene la siguiente 
fórmula:  
𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑡𝑒ó𝑟𝑖𝑐𝑎 =





Tabla 12. Cálculo de la capacidad teórica en el Pre test 
 
Fuente: Elaboración propia 
Idealmente la capacidad de almacén es preparar 24 pedidos por día, pero ello no 
se cumple, porque existen factores que afectan al cumplimiento de ello.  
Por tanto, estimamos los pedidos programados considerando un factor de 
valorización del 92%. 
Tomar en cuenta que para calcular los pedidos programados se tiene la siguiente 
formula:  













9:00 am-11:00 am 8 120 107.67 9
11:30 am-1:00 pm 6 90 107.67 5
2:00 pm-3.30pm 8 90 107.67 7
4:00 pm-5:00 pm 6 60 107.67 3
24




La tabla 13, muestra la cantidad de pedidos programados en el día, de las 9:00 am 
hasta las 5:00 pm, el cual es de 22 guías.  
Tabla 13. Cálculo de la cantidad de pedidos programados en el Pre test 
 
Fuente: Elaboración propia 
La tabla 14, muestra el cálculo del tiempo disponible en un día de trabajo, el cual es 
de 2580 minutos, para ello se tomó en cuenta la siguiente fórmula: 




Tabla 14. Cálculo del tiempo disponible en el Pre test 
 
Fuente: Elaboración propia 
Con todos los datos obtenidos anteriormente, finalmente se puede estimar la 









9:00 am-11:00 am 9 92% 8
11:30 am-1:00 pm 5 92% 5
2:00 pm-3.30pm 7 92% 6
4:00 pm-5:00 pm 3 92% 3
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9:00 am-11:00 am 8 120 960
11:30 am-1:00 pm 6 90 540
2:00 pm-3.30pm 8 90 720
4:00 pm-5:00 pm 6 60 360
2580




 Productividad: Eficiencia (Eficiencia del tiempo utilizado) 
La tabla 15, muestra que la eficiencia en un periodo de evaluación de 20 días en el 
Pre test es de 63%.  
Tabla 15. Datos pre test de la dimensión Eficiencia 
 
Fuente: Elaboración propia 
Empresa: V&J Import S.A.C. Área: Almacén
PRE TEST POST TEST
Día Tiempo utilizado Tiempo disponible Eficiencia
1 1615.05 2580 63%
2 1507.38 2580 58%
3 1399.71 2580 54%
4 1615.05 2580 63%
5 1507.38 2580 58%
6 1722.72 2580 67%
7 1830.39 2580 71%
8 1507.38 2580 58%
9 1615.05 2580 63%
10 1722.72 2580 67%
11 1507.38 2580 58%
12 1722.72 2580 67%
13 1830.39 2580 71%
14 1615.05 2580 63%
15 1399.71 2580 54%
16 1830.39 2580 71%
17 1507.38 2580 58%
18 1722.72 2580 67%
19 1615.05 2580 63%





Proceso: Preparación de pedidos
Fórmula:









 Productividad: Eficacia (Cumplimento de preparación del pedido) 
La tabla 16, muestra que la eficacia en un periodo de evaluación de 20 días en el 
Pre test es de 69%. De acuerdo al cálculo de los pedidos programados, el almacén 
debería de preparar 22 guías por día, pero ello no se está cumpliendo. 
Tabla 16. Datos pre test de la dimensión Eficacia 
 
Fuente: Elaboración propia 
Empresa: V&J Import S.A.C. Área: Almacén







1 15 22 68%
2 14 22 64%
3 13 22 59%
4 15 22 68%
5 14 22 64%
6 16 22 73%
7 17 22 77%
8 14 22 64%
9 15 22 68%
10 16 22 73%
11 14 22 64%
12 16 22 73%
13 17 22 77%
14 15 22 68%
15 13 22 59%
16 17 22 77%
17 14 22 64%
18 16 22 73%
19 15 22 68%
20 17 22 77%
69%PROMEDIO
PRODUCTIVIDAD
EFICACIA "CUMPLIMIENTO DE PREPARACIÓN DEL PEDIDO"
Proceso: Preparación de pedidos
Grupo: Fórmula:











De la tabla 17, se observa la toma de datos pre test de la productividad en un periodo 
de evaluación de 20 días, donde se evidencia que la productividad en promedio es 
de 50%, ello antes de la aplicación de la gestión de almacén. 
Tabla 17. Datos Pre test de la Productividad 
 
















1 15 22 2580 1615.05 63% 68% 43%
2 14 22 2580 1507.38 58% 64% 37%
3 13 22 2580 1399.71 54% 59% 32%
4 15 22 2580 1615.05 63% 68% 43%
5 14 22 2580 1507.38 58% 64% 37%
6 16 22 2580 1722.72 67% 73% 49%
7 17 22 2580 1830.39 71% 77% 55%
8 14 22 2580 1507.38 58% 64% 37%
9 15 22 2580 1615.05 63% 68% 43%
10 16 22 2580 1722.72 67% 73% 49%
11 14 22 2580 1507.38 58% 64% 37%
12 16 22 2580 1722.72 67% 73% 49%
13 17 22 2580 1830.39 71% 77% 55%
14 15 22 2580 1615.05 63% 68% 43%
15 13 22 2580 1399.71 54% 59% 32%
16 17 22 2580 1830.39 71% 77% 55%
17 14 22 2580 1507.38 58% 64% 37%
18 16 22 2580 1722.72 67% 73% 49%
19 15 22 2580 1615.05 63% 68% 43%
20 17 22 2580 1830.39 71% 77% 55%
63% 69% 44%PROMEDIO
PRODUCTIVIDAD
V&J Import S.A.C. Área: Almacén
Preparación del pedidoProceso:
GRUPO: PRE TEST POST TEST
Fórmula:
𝑃𝑟𝑜𝑑 𝑐𝑡𝑖 𝑖𝑑𝑎𝑑
= 𝐸 𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 ∗ 𝐸 𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎
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B. Propuesta de mejora 
B.1. Matriz de alternativas de solución 
Tal como se mencionó en la parte introductoria, para determinar la solución al 
problema de baja productividad en el almacén, se realizó la matriz de alternativas 
de solución (ver tabla 2), donde se calificó a tres alternativas en base a los criterios 
de tiempo, costo, solución al problema y facilidad de uso, resultado de la evaluación, 
la alternativa “Gestión de almacén” tuvo la mejor calificación de siete, dándole eso 
una valorización de muy bueno. 
B.2. Matriz de priorización 
Luego de elegir la herramienta para solucionar el problema, se evaluó las distintas 
áreas en las que se encuentran las causas mediante la matriz de priorización (ver 
tabla 3), donde se muestra que el área de gestión, es el que tiene mayor cantidad 
de las causas que originan el problema, siendo así considerado el área con un nivel 
de criticidad alto, siendo de mayor prioridad solucionar primero. 
B.3. Cronograma de implementación  
El cronograma de implementación el cual tiene una duración de cuatro semanas 
(ver tabla 19) está basado en actividades relacionadas a las acciones correctoras 
de las principales causas que generan el problema. Las acciones correctoras para 
cada uno de las causas se muestran en la tabla 18. 
Tabla 18. Causas y acciones correctoras 
CAUSAS ACCIONES CORRECTORAS 
Productos no etiquetados o con 
errores 
Gestionar comunicado con proveedores 
Falta de revisión de productos que 
ingresan a almacén 
Establecer procedimientos de recepción y 
almacenamiento 
Almacén desorganizado 
Realizar clasificación ABC y diseñar 
organización de la zona de almacenamiento 
Ubicaciones no definidas Definir codificación de ubicaciones  
Falta de equipos de carga 
Realizar compra de una traspaleta 
hidráulica 
Pedidos con errores y fuera del 
plazo de entrega 
Establecer procedimiento preparación del 
pedido 
Procedimientos no definidos 
Realizar manual de procedimientos de 
almacén 
Fuente: Elaboración propia  
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Tabla 19. Cronograma de implementación de la propuesta 
 
Fuente: Elaboración propia 
SEPTIEMBRE
Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 1
1.Gestiones preliminares
Reunión de sensibilización con el equipo de almacén, evaluando el estado 
inicial de la empresa y capacitación en cuanto a la propuesta de mejora
2. Recepción
Solicitar copia de la notificación de las ordenes de compra para prevenir y 
controlar la recepción
Gestionar comunicado para proveedores con instrucciones de condiciones 
de entrega
Definir procedimientos de recepción
3. Almacenamiento
Realizar la toma de inventarios físicos
Definir los requerimientos de la zona de almacenamiento
Definir y obtener datos
Analizar datos mediante la clasificación ABC
Analizar las necesidades antes de la organización
Diseñar organización de la zona de almacenamiento y establecer medios 
materiales
Definir codificación de ubicaciones de los artículos
Definir procedimientos de almacenamiento
4. Expedición de mercancías
Definir procedimientos de expedición de mercancías
5. Gestiones complementarias
Realizar el manual de procedimientos de almacén
Capacitación al personal sobre las mejoras






C. Implementación de propuesta 
1. Gestiones preliminares 
 Reunión de sensibilización con el equipo de almacén  
Antes de iniciar la implementación de la herramienta de Gestión de almacén, se 
organizó una reunión con los trabajadores para sensibilizarlos sobre el estado en 
que se encontraba el almacén, mostrándoles los resultados obtenidos referente a la 
productividad. Además, se les capacitó sobre las mejoras que se hará en cuanto a 
las condiciones de trabajo (ver tabla 20 y figura 11).  
Tabla 20. Capacitación Pre operatoria 
 
Figura 11. Reunión de sensibilización con el equipo de almacén 
 








Problema encontrado en el almacén "Baja productividad"
Causas que generan el problema
Conceptos sobre gestión de almacén Antony Tanchiva Conzales Operario de almacén
Principios sobre la gestión de almacén Jesús Yrala Arce Operario de almacén
 Beneficios de la gestión de almacén Alin Chilon Mundaca Operario de almacén
Que es la clasificación ABC
Explicación del cronograma de implementación







 Solicitar copia de las órdenes de compra 
Como primera actividad referente al proceso de recepción, se realizó una solicitud 
dirigida al jefe de logística integral para pedirle que la sub área de importaciones 
comunique oportunamente a almacén las órdenes de compra que son emitidas al 
proveedor, para que así almacén pueda planificar las recepciones de dichos pedidos 
y prevenir posibles contratiempos. 
Figura 12. Solicitud de copia de notificaciones 
 
Fuente: Elaboración propia 
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 Gestionar comunicado para proveedor con instrucciones de 
condiciones de entrega 
Debido a que, en diversos pedidos enviados por lo proveedores, había ciertas 
inconformidades, se pidió a la sub área de importaciones que especificaran al 
proveedor que a los artículos se les coloque una codificación especial designada 
por el almacén para así realizan las recepciones con mayor facilidad.  Para ello se 
manejaría el siguiente formato, tal cual muestra la figura 13. 
Figura 13. Formato de orden de pedido al proveedor 
 
Fuente: Elaboración propia 
  
SELLER: complete INVOICE N°: complete
ADDRESS: complete DATE: complete
TELEPHONE: complete INCOTERM: FOB





WEB PAGE: complete HSCODE:












1 complete complete complete complete complete complete complete complete complete complete complete
2 complete complete complete complete complete complete complete complete complete complete complete
3 complete complete complete complete complete complete complete complete complete complete complete
3 complete complete complete complete complete complete complete complete complete complete complete
4 complete complete complete complete complete complete complete complete complete complete complete
5 complete complete complete complete complete complete complete complete complete complete complete
6 complete complete complete complete complete complete complete complete complete complete complete











Code's kind - SWIFT 
(MUNDIAL)
QUOTATION 
DATA OF THE BANK FOR DEPOSIT
Beneficiary Details Bank Details (Where the beneficiary will receive it)
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 Definir procedimientos de recepción 
La figura 14, muestra el diagrama de flujo de proceso de recepción, el cual inicia en 
la recepción de los documentos del pedido, se verifica que pertenezca a la empresa 
y se valida que el contenedor tenga seguro, de estar todo conforme, se procede a 
descargar los artículos del contenedor y llevarlos a la zona de recepción, ordenar 
los artículo según ítems de la guía y comprobar que las cantidades señalas en el 
documento y en físico sean iguales, para así firmar el documento de recepción 
conforme. 
Figura 14. Diagrama de flujo de recepción 
 
Fuente: Elaboración propia 
JEFE DE ALMACÉN AUXILIAR DE ALMACÉN OPERARIO
































 Realizar la toma de inventario físico 
La actividad previa a realizar la implementación referente al proceso de 
almacenamiento fue hacer toma de inventario físico para conocer la cantidad exacta 
y los artículos que en ese momento se encontraban en almacén. 
Figura 15. Toma de inventario físico 
Fuente: Fotografías Díaz Villano Omar 
 Definir los requerimientos de la zona de almacenamiento 
Se requiere organizar la zona de almacenamiento de la empresa V&J Import S.A.C 
dedicada a la venta de piezas de automotores y otros accesorios. La empresa 
cuenta con un total de 263 artículos diferentes, ellos distribuidos en condiciones 
normales en siete pisos, que no necesariamente ha sido diseñado para hacerse uso 
como almacén.  
Debido a la coyuntura por el Covid-19, la empresa se ha visto obligada a alquilar 5 
de los pisos por temas relacionados a la recuperación de inversión del dueño de la 
empresa, es así que actualmente, solo se dispone de dos pisos para almacenar las 
mercancías, cada piso con 283.75 m2.  
Se pretende distribuir los diferentes artículos de tal forma que los operarios puedan 
ubicar cada uno de estos productos en el menor tiempo posible, además para esta 
distribución se quiere hacer la mínima inversión.  
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 Definir y obtener datos 
Con el propósito de poder clasificar los 263 artículos diferentes, se hace la 
agrupación de los mismos en base a la línea de producto (ver tabla 21). Cada línea 
de producto tiene sus modelos, el detalle de cada uno de los productos se encuentra 
en anexo 15. 
Tabla 21. Línea de productos 
 
Fuente: Elaboración propia 






CAJA PORTA HERRAMIENTA 2
CIRCULINAS 25
CONECTOR DE CABLE 1
CONOS DE SEGURIDAD 3
CORRE LLUVIA 12










LLAVE DE RUEDA 1
LUJOS CROMADOS 107
LUJOS DE COLOR 1
LUZ LED 1
PARRILLAS 4
PROTECTOR DE ALUMINIO 1
SNORKEL 1
SPOILER 1
TERCERA LUZ DE FRENO 1





 Analizar datos 
Al solo disponer de dos pisos para el almacenamiento, es imposible pretender 
almacenar los 263 productos en tan solo 567.5 m2., es así que se priorizó cuales 
productos deben de ser almacenados en dicho espacio. 
Se decidió utilizar la clasificación ABC, para identificar aquellos productos que 
tenían mayor demanda y que generaban mayores ingresos para la empresa, puesto 
que, de los 263 artículos, los valores de las ventas del año anterior, son muy 
distintos, unos con cantidades altas y otros con bajas. 
Tabla 22. Resumen clasificación ABC 
 
Fuente: Elaboración propia 
La tabla 22, muestra la clasificación ABC, resultado del uso de esta herramienta, de 
los 263 artículos en cuestión, se tomó en cuenta para ser incluido en la distribución 
de los dos pisos a 57 productos que representan el 21.67% del total de las 
mercancías, ya que estos generan el 83.56% de los ingresos al almacén, es por ello 
que pertenecen a la clase “A”. El detalle de la clasificación ABC se encuentra en 
Anexo 16. 
Cabe mencionar que los 206 artículos restantes, pertenecientes a la clase “B” y “C” 
se encontraban por quebrar stock, es así que determinando cuales son los artículos 
que generan mayores ingresos a la empresa, se decidió que los 206 productos 
restantes no se volverían a abastecer hasta que mejorase la situación de la empresa 







representa del total de 
productos
83.56% A 57 21.67%
11.41% B 83 31.56%





 Analizar necesidades antes de la organización. 
Una vez que identificamos cuales eran los productos que serían distribuidos en los 
dos pisos, cada uno con 283.75 m2, se procedió a analizar las necesidades de cada 
uno de esos productos, respecto a la tipología de producto. 
 Tipología del producto 
Se registró las dimensiones de cada uno de los 57 productos pertenecientes a la 
clase “A”, con la finalidad de establecer el tipo de almacenamiento. 
El tipo de almacenamiento que se acondiciona a la realidad del almacén es 
paletizando las mercancías y apilándolos en bloques, puesto que la altura de 
espacio es de tan solo 2.7 m, es así que no se puede colocar estanterías. Dado que 
las dimensiones de las parihuelas a utilizar son de 1mx1.2 m, se tomó como 
condición para determinar si el producto iría en parihuelas o apilados en el suelo en 
forma de bloques. 
A continuación, se muestra el tipo almacenamiento según la línea de producto (ver 
tabla 23). El detalle de las dimensiones de cada uno de los productos se encuentra 
en anexo 17. 
Tabla 23. Tipo de almacenamiento por línea de producto 
 
Fuente: Elaboración propia 
TIPOS DE ALMACENAMIENTO CANTIDAD
BLOQUE 10
ANTIVUELCOS 1
DEFENSA DE ACERO 4
DEFENSA Y ANTIVUELCO 1
EQUIPAMIENTO ABS 1
ESTRIBOS 2






CONOS DE SEGURIDAD 1









 Diseñar organización para el almacenamiento y establecer medios 
materiales 
Una vez que analizó los detalles a considerar antes de elaborar el diseño de la 
organización de almacenamiento, se procedió a esquematizar el layout en 
AUTOCAD 2016 (ver anexo 18). 
Cabe mencionar que los almacenamientos elegidos para los productos son de tipo 
hueco fijo, es decir cada vez que se suministre a cada uno de estos artículos, ya 
tendrán un lugar ya establecido. 
 Pasillos  
Cada piso tiene dos pasillos principales, con dimensiones de 2.4 m, estos ya 
establecidos por la empresa V&J Import S.A.C. 
Por otra parte, el espacio que habrá entre una parihuela y otra será de 50 cm, 
además no deben estar pegados a las paredes, ello considerado para el conteo 
rápido del inventario. 
Respecto a los productos que son almacenados de tipo bloque, si van pegados a la 
pared, para que tengan mejor soporte, pero de igual forma la separación de un 
producto a otro es de 50 cm. 
 Equipos de manutención 
Tal como se mencionó en la parte introductoria, los operarios trasladan las 
mercancías al hombro, es por ello que se decidió realizar la compra de una 
Traspaleta hidráulica para facilitar el traslado de los productos. Las especificaciones 
técnicas del equipo se encuentro en anexo 19. 
Al contar con un equipo para el traslado, se tomó en cuenta que las parihuelas 
deberían estas posicionadas de tal forma que la cara más grande, es decir la que 
mide 1.2m este en la misma dirección que el pasillo principal de 2.4 m. Ello para 
que la traspaleta hidráulica tenga mayor soporte al enganchar las parihuelas con 
sus uñas.  
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 Definir codificación de ubicaciones de mercancías 
De acuerdo a metodología de Flamarique (2019), en cualquier tipo de almacén, ya 
sea de método de ordenamiento ordenado o caótico, se debe referenciar 
correctamente cada hueco  que se utilizará para almacenar las mercancías.  
Es por ello que se realizó la identificación de cada espacio destinado al almacenaje 
de las mercancías, ello con el objetivo de que los operarios puedan localizar los 
diferentes productos de forma más fácil. 
En la distribución de la zona de almacenamiento (ver anexo 18), que se elaboró se 
decidió identificar cada hueco mediante el número de piso, columnas y filas. Para 
mejor entendimiento se muestra el siguiente esquema con la estructura de la 
codificación de las ubicaciones. 
Figura 16. Codificación de ubicaciones 
 
Fuente: Elaboración propia 
Como se observa en la figura 16, la codificación cuenta con 5 dígitos en total, los 
dos primeros dígitos hacen referencia al número de piso, el siguiente dígito hace 
referencia a la columna de ese piso y los dos últimos dígitos hace referencia a la fila 
del piso. 
En los dos pisos que se cuenta para almacenar los productos se limitó un total de 
85 huecos, cada espacio debidamente separado uno del otro, con el objetivo que 
los operarios tengan suficiente espacio para pasar entre ellos, y realizar el conteo 
de inventario fácilmente. Como se mencionó en el apartado anterior, cada hueco 
tiene una separación de 50 cm. 
4P A 01
N° de piso Columna Fila
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Una vez que se referenció cada hueco, se procedió a designar una ubicación a cada 
uno de los productos, se tomó en cuenta que los productos de iguales familias se 
encontraran juntos. Además, se consideró que los productos de tipo de 
almacenamiento en bloque estén separados de los productos de tipo de 
almacenamiento paletizado, ello para las operaciones de traslado no se vean 
perjudicados. Además, luego de designar la ubicación de cada producto, quedó un 
total de 28 espacios vacíos, ello representando el 33% de espacios libre del 
almacén, ese espació que quedo vacío, útil para el fácil ingreso de mercancías 
nuevas. 
A continuación, se muestra la designación de la ubicación de los 57 productos (ver 
tabla 24 y tabla 25). La hoja de Excel con el contenido de la descripción de los 
productos y la ubicación de los mismos se encuentra en Anexo 20. 
Tabla 24. Ubicación de los productos (Piso N°3) 
 
Fuente: Elaboración propia 
  
A B C D E
1 GG 1166 BA 110 COR 45 VACIO VACIO
2 ST 1003 ESH 19B VACIO VACIO VACIO
3 GG 1095 VACIO VACIO VACIO
4 GG 1003 VACIO VACIO VACIO
5 GG 1009S VACIO VACIO VACIO
6 GG 1001 VACIO VACIO VACIO
7 GG 1002 VACIO VACIO









Tabla 25. Ubicación de los productos (Piso N° 4) 
 
Fuente: Elaboración propia 
 Ordenar almacén de acuerdo al diseño realizado 
Se realizó el ordenamiento físico de los 57 artículos de acuerdo al diseño elaborado, 
siguiendo las ubicaciones designadas, tal como muestra la figura 17. 
Figura 17. Operarios ordenando almacén 
Fuente: Fotografías Díaz Villano Omar 
De la figura 18 y figura 19, se puede hacer una comparación visual del estado del 
almacén antes y después de la implementación de la herramienta de Gestión de 
almacén. 
A B C D E F
1 BA 100 CI-CAB315B CI-NOR54A ST 40120A EXT 9K KITM 80
2 BA 206 CI-3A15W CI-CAB72A ST 40120B EXT 12K KITH 400B
3 BA 110N CI-CAB315A CI-CAB72B ST 48103G EXT 4K KIT 120
4 BA-5990A CI-3G15W CI-NOR54G ST 72120A EXT 6K
5 BA-5990B CI-3B15W CI-CAB72G ST 40120G EXT 1K
6 GG 1073 CI-NOR54B ST 40120R ST 48103A EXT 2K
7 BA-148 P CI-CAB315G CI-214A GG-1070
8 GG-1069 ST 48110A ST 48103B GG-1059
9 BA 100N GG 1042







Figura 18. Almacén antes de la implementación 





Figura 19. Almacén después de la implementación 
Fuente: Fotografías Díaz Villano Omar 
 Definir procedimientos de almacenamiento 
La figura 20, muestra el diagrama de flujo del proceso de almacenamiento, el cual 
inicia al momento de realizar un muestreo de los pedidos enviados por los 
proveedores, verificando así la conformidad del mismo, seguido de hace un 
inventario, se codifican los artículos y se les ubica de acuerdo a si se puede paletizar 




Figura 20. Diagrama de flujo de almacenamiento 
 
Fuente: Elaboración propia  
DIAGRAMA DE FLUJO DE ALMACENAMIENTO





























4. Expedición de mercancías 
 Definir procedimientos de preparación del pedido y despacho 
Con la finalidad de que haya mejor comunicación entre los involucrados del proceso 
de preparación del pedido y despacho, se realizó el diagrama de flujo con cada una 
de las actividades que se realizan con su respectivo responsable, tal cual muestra 
la figura 21. 
Figura 21. Diagrama flujo de Expedición del pedido 
 
Fuente: Elaboración propia 
DIAGRAMA DE FLUJO DE EXPEDICIÓN DEL PEDIDO
JEFE DE ALMACÉN AUXILIAR DE ALMACÉN OPERARIO
INICIO
HACER REUNIÓN 




























5. Gestiones complementarias 
 Realizar manual de procedimientos 
Como parte de la gestión de almacén, es establecer las actividades que involucran 
los procesos de recepción, almacenamiento y expedición del pedido.  
Para ello se elaboró un manual de procedimientos (ver anexo 21) para poder 
estandarizar dichos procesos. 
 Capacitar al personal 
La actividad final de la implementación de la propuesta es la capacitación del 
personal, sobre las mejoras que se ha realizado. Se capacitó a los operarios que 
actualmente laboran en el almacén de V&J Import S.A.C (ver tabla 26 y figura 22). 
Tabla 26. Capacitación Post operatoria 
 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 22. Capacitación del personal sobre la mejora 







Sociabilización del manual de procedimientos 
Políticas de recepción
Procedimiento de recepción
Políticas de almacenamiento Antony Tanchiva Conzales Operario de almacén
Políticas de expedición de pedido Jesús Yrala Arce Operario de almacén
Procedimiento de expedición Alin Chilon Mundaca Operario de almacén
Sociabilización sobre el uso del Excel para la 
búsqueda de la ubicación de los productos
Modo de uso de la traspaleta hidráulica manual
2 horas
CAPACITACIÓN POST OPERATORIA




D. Resultados Post test 
A continuación, se presenta la toma de datos post test de las dimensiones, tanto 
de la variable independiente, como de la variable dependiente. 
 Gestión de almacén: Recepción (Órdenes de compra conforme) 
De la tabla 27, se evidencia que el porcentaje de órdenes de compra conforme fue 
de 80%, ello debido a que de las 5 órdenes de compra recepcionadas en ese 
periodo de evaluación, solo una fue inconforme, ya que, de los 10 ítems, uno no 
llego en las condiciones que se había solicitado. 
Tabla 27.Datos post test de dimensión Recepción 
 




Mensual ETAPA PRE TEST POST TEST
N° total de ítem N° ítem conforme
Estado de la orden 
de compra
1 10 10 Conforme
2 8 8 Conforme
3 5 5 Conforme
4 10 9 Inconforme
5 10 10 Conforme
5 80%4
 SEAL NO.: PCIU91789293 / CM0703852
CÁLCULO ÓRDENES DE COMPRA CONFORME (OCC)
Órdenes de compra recibidas 
conforme (OCRC)





órdenes de compra 
conforme
Periodo:
N° de orden de compra
SEAL NO.: PCIU9684177 / CM0767894
SEAL NO.:PCIU9967574 / CM0745637
SEAL NO.:PCIU9549793 / CM0793562
SEAL NO.: PCIU9128750 / CM0769023
GESTIÓN DE ALMACÉN
RECEPCIÓN "ÓRDENES DE COMPRA CONFORME"
Empresa: V&J Import S.A.C.




Órdenes de compra conforme (OCC)
   =
    
    
∗    
OCRC: Órdenes de compra recibidos 
conforme




 Gestión de almacén: Almacenamiento (Artículos ubicados) 
La tabla 28, evidencia la evolución que ha habido referente a la ubicación de los 
artículos. Inicialmente se había visto que ninguno de los artículos tenía una 
ubicación definida, ahora en el post test el porcentaje de artículos ubicados es de 
21.7%. 
Tabla 28: Datos post test de la dimensión Almacenamiento 
 
Fuente: Elaboración propia  
V&J Import S.A.C. Área: Almacén
PRE TEST POS TEST
Total de artículos por 
línea de producto
Cantidad de artículos 
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 Gestión de almacén: Expedición de pedidos (Aprobación de pedidos) 
De la tabla 29, se observa que en promedio al día se solicitan 16 pedidos, de los 
cuales en promedio por día se rechaza un pedido, por lo tanto, el porcentaje de 
aprobación de pedidos fue de 92%, es decir comparando con los datos pre test, hay 
un incremento en la cantidad de pedidos que son aprobados. 

















1 16 14 2 88%
2 17 15 2 88%
3 15 15 0 100%
4 16 14 2 88%
5 17 16 1 94%
6 16 15 1 94%
7 15 15 0 100%
8 17 16 1 94%
9 15 15 0 100%
10 17 15 2 88%
11 16 15 1 94%
12 15 14 1 93%
13 17 15 2 88%
14 15 14 1 93%
15 16 15 1 94%
16 17 15 2 88%
17 15 14 1 93%
18 16 14 2 88%
19 17 15 2 88%
20 16 14 2 88%
PROMEDIO 16 15 1 92%
GESTIÓN DE ALMACÉN 
EXPEDICIÓN DE PEDIDOS "APROBACIÓN DE PEDIDOS"
V&J Import S.A.C.
Etapa: Fórmula:





PAC= Pedidos aprobados por 
cobranzas
TPS=Total de pedidos solicitados
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 Productividad: Toma de datos Post Test 
Para el cálculo de los indicadores de la eficiencia y la eficacia, primero se tomó 
tiempos del proceso de preparación de pedidos, luego de la aplicación de la gestión 
de almacén. La tabla 30, muestra las operaciones que realiza al momento de 
preparar un pedido. Cabe mencionar que se agregaron dos operaciones de 
inspección para evitar error, por ende, futuros reclamos de los clientes. 
Tabla 30. DOP del proceso de preparación del pedido Pos test 
 










11.45 min Acopiar bultos en la zona de embarque
DOP (DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO)
POST TEST
RESUMEN
Empresa: V&J Import S.A.C.
Área: Almacén
Proceso: Preparación del pedido
Observador:  Aguilar Suarez Stefanie/Díaz Villano, Omar
Orden de pedido
Realizar Picking
Verificar que los ítem sean correctos
Realizar Packing






Orden de pedido terminada
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La tabla 31, muestra las actividades que se realiza por cada operación. El proceso 
de preparación del pedido tiene en total 24 actividades, considerando las demoras 
existentes. 
Tabla 31. DAP del proceso de preparación del pedido Post test 
 










1 Recibir y revisar guía 0.5
2 Buscar ubicación de artículos en Excel 1
3 Tomar ascensor 0.5
4 Seleccionar artículos 2
5 Trasladar mercaderías al lado del ascensor 2.5
6 Esperar ascensor 3
7 Cargar mercaderías al ascensor 2.5
8 Esperar hasta llegar a primer piso 0.5
9 Descargar mercaderías del ascensor 2.5
10 Trasladar mercaderías a zona de packing 3.8
11 Contar artículos reunidos 4.2
12 Revisar que sea igual a la información de la guía 5
13 Dar visto bueno 0.05
14 Agrupar artículos de acuerdo a sus dimensiones 5.4
15
Seleccionar material para embalar de acuerdo a las necesidades del 
articulo
0.5
16 Embalar artículos en bultos 10.3
17 Etiquetar bultos 5
18 Contar cantidad de bultos 2.25
19 Verificar que la cantidad de bultos coincida con los bultos preparados 2.75
20 Dar visto bueno 0.5
21 Traer parihuela para colocar bultos 1
22 Colocar bultos en parihuela 9.05
23 Trasladar bultos a la zona de embarque 0.9
24 Dejar bultos en la zona de embarque 0.5
66.2Tiempo Total
Empresa: V&J Import S.A.C.
Área: Almacén
Proceso: Preparación del pedido




































































































La tabla 32, muestra el registro de los tiempos recolectados en un total de 20 ciclos, estos datos necesarios para el cálculo 
del tiempo estándar. 
Se muestra que en el post test la cantidad de actividades ha aumentado, pero el tiempo promedio total observado ha 
disminuido a 66.2 minutos. El tiempo promedio observado de la actividad de realizar picking fue de 18.8 minutos, la actividad 
de verificar que los ítems sean correctos fue de 9.25 minutos, la actividad de realizar packing fue de 21.2 minutos, la 
actividad de verificar conformidad del pedido fue de 5.5 minutos y la actividad de acopiar bultos en la zona de embarque 
fue de 11.45 minutos. 
Tabla 32. Toma de tiempo Post test del proceso de preparación de pedidos 
 
Fuente: Elaboración propia 
A continuación, se muestra el cálculo del tiempo estándar de preparar un pedido (ver tabla 33). 
Primero se calculó el tiempo normal (Tn), para ello se usó el sistema de valorización de Westinghouse, considerando la 
siguiente fórmula: Tn = To(1 +/−fv). 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 Promedio
1 Realizar Picking 18 20 18 18 20 18 19 20 20 16 20 17 20 17 19 19 17 19 21 20 18.8
2 Verificar que los ítems sean correctos 10 9 9 11 9 10 10 9 9 10 9 8 8 10 8 9 9 10 9 9 9.25
3 Realizar Packing 22 22 20 20 22 20 22 23 20 21 23 23 20 20 20 22 21 20 21 22 21.2
4 Verificar conformidad del pedido 5 5 6 5 5 6 6 6 5 6 6 6 6 5 6 5 5 5 6 5 5.5
5 Acopiar bultos en la zona de embarque 12 11 11 11 12 11 11 12 12 11 11 11 12 11 12 11 12 12 11 12 11.45
67 67 64 65 68 65 68 70 66 64 69 65 66 63 65 66 64 66 68 68 66.2
Observador: Aguilar Suarez, Stefanie/Díaz Villano, Omar
Grupo: PRE TEST POST TEST Proceso: Preparación del pedido
TOMA DE TIEMPOS-PROCESO DE PREPARACIÓN DE PEDIDOS
Empresa: V&J Import S.A.C. Área: Almacén
ÍTEM ACTIVIDADES




Las bases de valorización de Westinghouse, están consideradas por cuatro factores: Habilidad (H), Esfuerzo (E), 
Condiciones (CD) y Consistencia (CS). El detalle de cada uno de ellos se encuentra en anexo 11. 
Los valores obtenidos del tiempo normal de las actividades fueron de 22.00, 10.15, 23.68, 5.79 y 14.62, con estos resultados 
se procede a calcular el tiempo estándar (Ts), para ello se necesita la siguiente fórmula:  𝑇𝑠 = 𝑇𝑛(1 + 𝑆). 
Los suplementos (S) a considerar son los suplementos constantes (SC) y los suplementos variables (SC). El detalle de 
cada uno de ellos se encuentra en anexo 12 y anexo 14. 
Luego de efectuar los cálculos se obtuvo que el tiempo estándar de preparar un pedido es de 76.25 minutos. 
Tabla 33. Cálculo del tiempo estándar en el post test 
 
Fuente: Elaboración propia  
H E CD CS SC SV
1 Realizar Picking 18.8 0.03 -0.04 -0.07 -0.04 0.88 16.54 0.09 0.24 1.33 22.00
2 Verificar que los ítems sean correctos 9.25 0.03 0.02 -0.03 -0.04 0.98 9.07 0.05 0.07 1.12 10.15
3 Realizar Packing 21.2 -0.05 -0.04 -0.03 -0.04 0.84 17.81 0.09 0.24 1.33 23.68
4 Verificar conformidad del pedido 5.5 0.03 -0.04 -0.03 -0.02 0.94 5.17 0.05 0.07 1.12 5.79
5 Acopiar bultos en la zona de embarque 11.45 0.03 0.02 -0.07 -0.02 0.96 10.99 0.09 0.24 1.33 14.62
66.2 59.58 Tiempo total (min): 76.25
Observador: Aguilar Suarez, Stefanie/Díaz Villano, Omar
Grupo: PRE TEST POST TEST Proceso: Preparación del pedido
CALCULO DEL TIEMPO ESTÁNDAR DEL PROCESO DE PREPARACIÓN DEL PEDIDO

















La tabla 34, muestra que para preparar los pedidos se realizan en 4 horarios 
diferentes durante el día y que la cantidad de operarios que se cuenta en cada uno 
de los horarios es diferente, por tanto, se calculó la capacidad teórica por horario, y 
la suma de estos nos da la capacidad teórica del día, el cual es de 15 guías. 
Tomar en cuenta que para el cálculo de la capacidad teórica se tiene la siguiente 
fórmula:  
𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑡𝑒ó𝑟𝑖𝑐𝑎 =






Tabla 34. Cálculo de la capacidad teórica en el post test 
 
Fuente:  Elaboración propia 
Idealmente la capacidad de almacén es preparar 15 pedidos por día, pero ello no 
se cumple, porque existen factores que afectan al cumplimiento de ello.  
Por tanto, estimamos los pedidos programados considerando un factor de 
valorización del 92%, ello debido a 4% en incidentes de doble venta y 4% en 
incidentes de producto en mal estado. 
Tomar en cuenta que para calcular los pedidos programados se tiene la siguiente 
formula:  
𝑃𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜𝑠 = 𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑡𝑒ó𝑟𝑖𝑐𝑎 ∗ 𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 












9:00 am-11:00 am 4 120 76.25 6
11:30 am-1:00 pm 2 90 76.25 2
2:00 pm-3.30pm 4 90 76.25 5
4:00 pm-5:00 pm 2 60 76.25 2
15




hasta las 5:00 pm, el cual es de 14 guías.  
Tabla 35. Cálculo de la cantidad de pedidos programados en el post test 
 
Fuente: Elaboración propia 
La tabla 36, muestra el cálculo del tiempo disponible en un día de trabajo, el cual es 
de 1140 minutos, para ello se tomó en cuenta la siguiente fórmula: 




Tabla 36. Cálculo del tiempo disponible 
 
Fuente: Elaboración propia 
Se procede a la estimación de la eficiencia, eficacia y productividad  luego de la 









9:00 am-11:00 am 6 92% 6
11:30 am-1:00 pm 2 92% 2
2:00 pm-3.30pm 5 92% 4
4:00 pm-5:00 pm 2 92% 1
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9:00 am-11:00 am 4 120 480
11:30 am-1:00 pm 2 90 180
2:00 pm-3.30pm 4 90 360
4:00 pm-5:00 pm 2 60 120
1140Tiempo disponible total
CÁLCULO DEL TIEMPO DISPONIBLE
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 Productividad: Eficiencia (Eficiencia del tiempo utilizado) 
La tabla 37, muestra la eficiencia en un periodo de evaluación de 20 días, luego de 
la implementación de la gestión de almacén. La eficiencia en el post test fue de 83%. 
Tabla 37. Datos post test de la dimensión Eficiencia 
 
Empresa: V&J Import S.A.C. Área: Almacén
PRE TEST POST TEST
Día Tiempo utilizado Tiempo disponible Eficiencia
1 915.00 1140 80%
2 1067.50 1140 94%
3 991.25 1140 87%
4 838.75 1140 74%
5 991.25 1140 87%
6 915.00 1140 80%
7 762.50 1140 67%
8 915.00 1140 80%
9 991.25 1140 87%
10 1067.50 1140 94%
11 991.25 1140 87%
12 838.75 1140 74%
13 991.25 1140 87%
14 838.75 1140 74%
15 991.25 1140 87%
16 915.00 1140 80%
17 1067.50 1140 94%
18 991.25 1140 87%
19 838.75 1140 74%




Proceso: Preparación de pedidos
Grupo: Fórmula:










EFICIENCIA "TIEMPO UTILIZADO" 
Empresa: V&J Import S.A.C. Área: Almacén 
Proceso: Preparación de pedidos 
Grupo: 
Fórmula: 




Día Tiempo utilizado Tiempo disponible Eficiencia 
1 1615.05 2280 71% 
2 1507.38 2280 66% 
3 1399.71 2280 61% 
4 1615.05 2280 71% 
5 1507.38 2280 66% 
6 1722.72 2280 76% 
7 1830.39 2280 80% 
8 1507.38 2280 66% 
9 1615.05 2280 71% 
10 1722.72 2280 76% 
11 1507.38 2280 66% 
12 1722.72 2280 76% 
13 1830.39 2280 80% 
14 1615.05 2280 71% 
15 1399.71 2280 61% 
16 1830.39 2280 80% 
17 1507.38 2280 66% 
18 1722.72 2280 76% 
19 1615.05 2280 71% 
20 1830.39 2280 80% 
PROMEDIO 72% 
Fuente: Elaboración propia 
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 Productividad: Eficacia (Cumplimiento de preparación del pedido) 
La tabla 38, evidencia los resultados de la eficacia en un periodo de evaluación de 
20 días, donde el cumplimiento de preparación de pedidos ascendió a 88%. 
Tabla 38. Datos post test de la dimensión Eficacia 
 
Fuente: Elaboración propia 
Empresa: V&J Import S.A.C. Área: Almacén







1 12 14 86%
2 14 14 100%
3 13 14 93%
4 11 14 79%
5 13 14 93%
6 12 14 86%
7 10 14 71%
8 12 14 86%
9 13 14 93%
10 14 14 100%
11 13 14 93%
12 11 14 79%
13 13 14 93%
14 11 14 79%
15 13 14 93%
16 12 14 86%
17 14 14 100%
18 13 14 93%
19 11 14 79%
20 12 14 86%
88%PROMEDIO
PRODUCTIVIDAD
EFICACIA "CUMPLIMIENTO DE PREPARACIÓN DEL PEDIDO"
Proceso: Preparación de pedidos
Grupo: Fórmula:











De la tabla 39, se observa el incremento de la productividad luego de la aplicación 
de la herramienta Gestión de almacén, el periodo de evaluación fue durante 20 días, 
donde se evidencia que tanto la dimensión Eficiencia y Eficacia, aumentaron sus 
valores y que por ende el valor de la productividad ascendió a 73% en promedio. 
Tabla 39. Datos post de la Productividad 
 



















1 12 14 1140 915.00 80% 86% 69%
2 14 14 1140 1067.50 94% 100% 94%
3 13 14 1140 991.25 87% 93% 81%
4 11 14 1140 838.75 74% 79% 58%
5 13 14 1140 991.25 87% 93% 81%
6 12 14 1140 915.00 80% 86% 69%
7 10 14 1140 762.50 67% 71% 48%
8 12 14 1140 915.00 80% 86% 69%
9 13 14 1140 991.25 87% 93% 81%
10 14 14 1140 1067.50 94% 100% 94%
11 13 14 1140 991.25 87% 93% 81%
12 11 14 1140 838.75 74% 79% 58%
13 13 14 1140 991.25 87% 93% 81%
14 11 14 1140 838.75 74% 79% 58%
15 13 14 1140 991.25 87% 93% 81%
16 12 14 1140 915.00 80% 86% 69%
17 14 14 1140 1067.50 94% 100% 94%
18 13 14 1140 991.25 87% 93% 81%
19 11 14 1140 838.75 74% 79% 58%
20 12 14 1140 915.00 80% 86% 69%
83% 88% 73%PROMEDIO
PRODUCTIVIDAD
V&J Import S.A.C. Área: Almacén
Proceso: Preparación del pedido
GRUPO: PRE TEST POST TEST
Fórmula:
𝑃𝑟𝑜𝑑 𝑐𝑡𝑖 𝑖𝑑𝑎𝑑
= 𝐸 𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 ∗ 𝐸 𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎
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E. Análisis Económico Financiero 
Mediante el análisis económico financiero, podremos evaluar el beneficio 
económico que generó esta investigación a la empresa V&J Import S.A.C. 
Primero se presenta la inversión realizada para el desarrollo de la investigación, la 
cual está contemplada en inversión tangible e inversión intangible. 
La tabla 40, muestra la inversión intangible, como las capacitaciones realizadas 
antes y después de la implementación de la herramienta, el pago al personal de 
apoyo, los servicios de internet, los viáticos y asignaciones, energía eléctrica y el 
tiempo invertido de los investigadores, la inversión intangible asciende a S/. 
7,364.00 nuevos soles. 
Tabla 40. Inversión Intangible 
 
Fuente: Elaboración propia 
  









Capacitación Capacitación pre operatoria  S/.        70.00 
Personal de apoyo
Personal para ordenar y 




implementación de la 
herramienta
200.00S/.      600.00S/.       




 S/.       80.00 640.00S/.       




 S/.       30.00 240.00S/.       
Pasajes Meses 8
Implementación de la 
propuesta
 S/.     120.00 960.00S/.       
Alimentación Meses 8  S/.     300.00 2,400.00S/.    
Servicio de energía 
Eléctrica
Enel Perú Meses 8
Redacción de la 
propuesta de 
implementación




 S/.        70.00 
Aguilar Suarez, Stefanie 
Marilyn
Diaz Villano, Omar Josue
7,364.00S/.    
INVERSIÓN INTANGIBLE
Tiempo de los 
Investigadores





La tabla 41, muestra la inversión tangible realizada para el desarrollo de la 
investigación, tales como los usos de equipos, impresora, laptops y cronometro 
digital, compra de útiles de oficina, libros, compra de un equipo de carga, parihuelas, 
pintura acrílica, softwares, como AutoCAD 2016 y SPSS V24, y el pago por la 
impresión de carteles, todo ello haciende a una suma de S/. 3,741.00 nuevos soles. 
Tabla 41. Inversión Tangible 
 
Fuente: Elaboración propia 
La inversión total para el desarrollo de la investigación fue de S/. 11,105.00 nuevos 
soles. 
Seguido se realizó la elaboración del flujo de caja económico, el cual está enfocada 
en la reducción de costos, puesto que el objetivo la investigación es la mejora de la 
productividad. 
A continuación, se presenta los costos considerados antes y después de la mejora. 
Primero en la tabla 42, se muestra el cálculo del costo de la mano de obra por hora, 
Recurso Descripción del recurso
Unidad de 
medida
Cantidad Contribución al proyecto Precio unitario Total
Laptops Und 2 450.00S/.           900.00S/.                   
Impresora Und 1 100.00S/.           100.00S/.                   
Cronómetro Digital 
Multifunción Hs48
Und 1 Toma de tiempos 70.00S/.             70.00S/.                     
Tinta para 
impresora
Tinta para impresora 
EPSON de diferentes 
colores
Und 4 Impresión 50.00S/.             200.00S/.                   
Papel Bond 4A de 75gr
Paquete de 
medio millar
1 Para impresiones 10.00S/.             10.00S/.                     
Lapicero color azul Caja 1
Útiles para el personal de 
apoyo
6.00S/.               6.00S/.                       
Libros 2 35.00S/.             70.00S/.                     
Equipo de carga
Montacargas Carro 
Traspaleta Manual Hidráulico 
tipo Pato (Marca Umicron)
Und 1 Traslado de mercaderías 1,155.00S/.        1,155.00S/.                
Parihuela 
Parihuela de madera de 1 m 
* 1.2 m
Und 75
Soporte de las 
mercaderías
12.00S/.             900.00S/.                   
Pintura acrílica
Pintura para señalización de 
pisos en envase de hojalata 
de 1 Gl. (3.785 L.)
Und 1
Señalización de los pisos 
de almacén
40.00S/.             40.00S/.                     
AutoCAD 2016, licencia por 
1 año
Und 1 Diseño del almacén 120.00S/.           120.00S/.                   
Instalación de IBM SPSS 
Stadistics Premium V24, 
licencia por 12 meses para 
dos computadoras
Und 1
Tratamiento de la 
información




Impresión de mapas de 
ubicación
Und 2
Para la colocación del 
mapa de ubicaciones del 
almacén
10.00S/.             20.00S/.                     







para ello se tomó como dato base el sueldo mensual de un trabajador de la empresa 
V&J Import S.A.C, además se consideró 30 días laborables al mes, por tanto, el 
costo de la mano de obra por hora es de S/. 6.25 nuevos soles. 
Tabla 42. Cálculo del costo de la mano de obra por hora 
 
Fuente: Elaboración propia 
En segundo en la tabla 43, se muestra el cálculo del costo de preparación de un 
pedido, para ello teniendo como dato el tiempo estándar de dicho proceso ya 
anteriormente calculado, el cual es de 107.67 minutos o 1.79 horas en el Pre test, 
por consiguiente, el costo de preparación de un pedido es de S/.11.22 nuevos soles. 
Para el cálculo del costo de preparación de un pedido se ha considerado la siguiente 
formula:  
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑒𝑝𝑎𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒  𝑛 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜 = 𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑚𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒
𝑜𝑏𝑟𝑎
ℎ𝑜𝑟𝑎
∗ 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟 (ℎ𝑜𝑟𝑎) 
Tabla 43. Cálculo del costo de preparación de un pedido (Pre test) 
 
Fuente: Elaboración propia 
De modo que en la tabla 44, se muestra el costo de preparación de pedidos con un 
volumen mensual de 389, siendo este dato la capacidad mensual que tiene la 
empresa en el contexto actual provocado por el Covid-19, ya que en condiciones 
normales el volumen de pedidos es mucho mayor. Por tanto, el costo variable 
mensual que se incurre en el proceso de preparación del pedido es de S/. 4,359.75 
nuevos soles. 
Sueldo mensual Sueldo/día Sueldo/hora
1,500.00S/.                50.00S/.                     6.25S/.                       
CÁLCULO DEL COSTO DE LA MANO DE OBRA POR HORA






Costo de preparación 
de un pedido
6.25S/.                       107.67 1.7945 11.22S/.                           




Para el cálculo del costo variable mensual se utilizó la siguiente formula:  




Tabla 44. Cálculo del costo variable mensual Pre test 
 
Fuente: Elaboración propia 
Por otra parte, en la tabla 45, se muestra de igual forma el cálculo del costo de 
preparación de un pedido, pero en el post test (después de la mejora), donde el 
tiempo estándar de dicho proceso disminuyó a 76.25 minutos o 1.27 horas. Por 
ende, el costo de preparación de un pedido disminuyó a S/. 7.94 nuevos soles, 
habiendo disminuido el costo de preparación del pedido en un 29.18%. 
Para el cálculo del costo de preparación de un pedido se ha considerado la siguiente 
formula:  
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑒𝑝𝑎𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒  𝑛 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜 = 𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑚𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒
𝑜𝑏𝑟𝑎
ℎ𝑜𝑟𝑎
∗ 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟 (ℎ𝑜𝑟𝑎) 
Tabla 45.Cálculo del costo de preparación de un pedido (Post test) 
 
Fuente: Elaboración propia 
Así pues, en la tabla 46 se muestra el cálculo del costo variable mensual de la 
preparación de pedidos con un volumen mensual de 389, misma cantidad propuesta 
en el cálculo de costo en el pre test para realizar la comparativa respectiva. De modo 
que, el costo variable mensual de preparación de pedidos disminuyó a S/. 3,087.50 
nuevos soles. 
Costo de 





11.22S/.                     389 4,359.75S/.                







Costo de preparación 
de un pedido
6.25S/.                       76.25 1.27 7.94S/.                             
POST TEST
CÁLCULO DEL COSTO DE PREPARACIÓN DE UN PEDIDO
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Tabla 46. Costo Variable mensual Post test 
 
Fuente: Elaboración propia 
Para finalizar se presenta en la tabla 47, el costo de mantenimiento de la mejora, en 
el cual se ha considerado 2 horas de capacitación mensual a los 4 operarios que 
actualmente laboran en la empresa, además del pago a los capacitadores y 
materiales, haciendo el monto de S/. 170.00 nuevos soles por mes. 
Por otra parte, al haber hecho la inversión en la compra de traspaleta hidráulica se 
requiere que a ésta se le realice el mantenimiento preventivo cada 6 meses de 
acuerdo a su manual de uso, su mantenimiento consta de la lubricación de 
rodamientos y cambio de aceite hidráulico, para el cual se cotiza un monto de 
S/.150.00 nuevos soles cada seis meses. 
Tabla 47. Costo de mantenimiento de la mejora 
 
Fuente: Elaboración propia 
Con los datos obtenidos anteriormente en el cálculo de los costos en el pre test y 
post test se procede a plasmarlos en el flujo de caja económico (ver tabla 48) para  
que  través de los ratios VAN, TIR y Beneficio Costo se pueda realizar el análisis 
económico del proyecto.
Costo de 





7.94S/.                       389 3,087.50S/.                
POST TEST






Capacitaciones 2 4  S/.                          50.00 
Pago a 
capacitadores
 S/.                        100.00 
 Materiales  S/.                          20.00 




 S/.                        150.00 
Total
El mantenimiento de la traspaleta hidráulica 
manual se realiza cada 6 meses
COSTO DE MANTENIMIENTO DE LA MEJORA
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Tabla 48. Flujo de caja económico de la mejora 
 
Fuente: Elaboración propia 
 VAN 
El valor actual de los flujos netos (VAN), puede posicionar a un proyecto bajo tres situaciones que a continuación se 
muestra:  
Si el VAN > 0 ⇒ Proyecto rentable 
Si el VAN < 0 ⇒ Proyecto no rentable 
Si el VAN = 0 ⇒ Proyecto indiferente
MES 0 MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES 6 MES 7 MES 8 MES 9 MES 10 MES 11 MES 12
COSTOS PRE TEST 4,359.75S/.  4,359.75S/.  4,359.75S/.  4,359.75S/.  4,359.75S/.  4,359.75S/.  4,359.75S/.  4,359.75S/.  4,359.75S/.  4,359.75S/.  4,359.75S/.  4,359.75S/.  
Costo de preparación 
del pedido
4,359.75S/.  4,359.75S/.  4,359.75S/.  4,359.75S/.  4,359.75S/.  4,359.75S/.  4,359.75S/.  4,359.75S/.  4,359.75S/.  4,359.75S/.  4,359.75S/.  4,359.75S/.  
COSTOS POST 
TEST
3,257.50S/.  3,257.50S/.  3,257.50S/.  3,257.50S/.  3,257.50S/.  3,407.50S/.  3,257.50S/.  3,257.50S/.  3,257.50S/.  3,257.50S/.  3,257.50S/.  3,407.50S/.  
Costo de preparación 
del pedido
3,087.50S/.  3,087.50S/.  3,087.50S/.  3,087.50S/.  3,087.50S/.  3,087.50S/.  3,087.50S/.  3,087.50S/.  3,087.50S/.  3,087.50S/.  3,087.50S/.  3,087.50S/.  
Costo Mantenimiento 
de la mejora
170.00S/.     170.00S/.     170.00S/.     170.00S/.     170.00S/.     170.00S/.     170.00S/.     170.00S/.     170.00S/.     170.00S/.     170.00S/.     170.00S/.     
Costo Mantenimiento 
de equipo de carga
-S/.            -S/.            -S/.            -S/.            -S/.            150.00S/.     -S/.            -S/.            -S/.            -S/.            -S/.            150.00S/.     
BENEFICIO 1,102.25S/.  1,102.25S/.  1,102.25S/.  1,102.25S/.  1,102.25S/.  952.25S/.     1,102.25S/.  1,102.25S/.  1,102.25S/.  1,102.25S/.  1,102.25S/.  952.25S/.     
Inversión Intangible -7,364.00S/.     
Inversión Tangible -3,741.00S/.     
TOTALES NETOS -11,105.00S/.  1,102.25S/.  1,102.25S/.  1,102.25S/.  1,102.25S/.  1,102.25S/.  952.25S/.     1,102.25S/.  1,102.25S/.  1,102.25S/.  1,102.25S/.  1,102.25S/.  952.25S/.     
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Para el cálculo del VAN se utilizó la siguiente fórmula: 







FCN: Flujo de Caja Neto-Beneficios netos del período (t) 
i: Tasa de descuento (tasa de interés o costo de oportunidad del capital (COK)) 
Io: Inversión en el periodo cero. 
n: Vida útil del proyecto 
Para determinar el COK a utilizar en el análisis, se tomó como referencia los datos 
suministrados en el mes de noviembre por la Superintendencia de Banca, Seguros 
y AFP (2020), donde la tasa de interés promedio en depósito a plazo para personas 
jurídicas a más de 360 días en el sistema Bancario es de 0.96%, en empresas 
Financieras es de 1.19% y en el sistema de Cajas Municipales es de 2.99%. A fin 
de que el proyecto genere mayor rentabilidad se valora i=12%, tasa mayor a lo que 
el mercado ofrece. 
Por consiguiente, siendo la tasa efectiva anual (TEA) de 12%, es necesario 
convertirlo a tasa efectiva mensual (TEM), ya que el flujo de caja es mensual, para 
ello se utilizó la siguiente formula:  
𝑇𝐸𝑀 = ((1 + 𝑇𝐸𝐴)
1
12) − 1 
𝑇𝐸𝑀 = ((1 + 1 %)
1
12) − 1 
𝑇𝐸𝑀 = 0.9 % 
Así que con un COK de 0.95%, el valor actual neto (VAN), es de S/. 1.065.44, siendo 
ésta mayor a 0, por ende, de acuerdo a la regla de decisión mostrada anteriormente, 




La tasa interna de retorno (TIR), mide la rentabilidad que genera el dinero invertido 
en el proyecto, hace referencia a la tasa que hace el VAN=0.  
El proyecto puede estar bajo tres situaciones de acuerdo a lo siguiente: 
Si TIR>COK, la rentabilidad del proyecto es mayor al mínimo aceptable, el proyecto 
es rentable. 
Si TIR=COK, la rentabilidad del proyecto es igual a la rentabilidad que recibiría al 
invertir en la mejor alternativa, el proyecto es indiferente. 
Si TIR<COK, la rentabilidad del proyecto es menor al mínimo esperado, el proyecto 
no es rentable. 
Para el cálculo del TIR se utilizó la siguiente formula:  






De modo que el valor del TIR para el proyecto es de 2.44% mensual o 34% anual, 
siendo la TIR un 157% mayor al Costo de oportunidad del capital (COK), por tanto, 
de acuerdo a las condiciones descritas anteriormente, el proyecto es rentable. 
 Beneficio/Costo  
Mediante el indicador Beneficio - Costo se analizó si el proyecto es rentable en 







Se debe tomar en cuenta que los ingresos se deben de convertir al valor actual, por 
consiguiente, los totales netos del flujo de caja (tabla 45) desde el mes 1 hasta el 
mes 12, se convirtieron al valor presente, con la tasa de descuento (COK), dando 
un valor de S/. 12,170.44. 
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Por tanto, se procede a dividir el beneficio de S/. 12,170.44 nuevos soles sobre el 
costo de S/. 11,105.00 nuevos, este último siendo la inversión realizada para la 










El indicador Beneficio – Costo es de 1.10, siendo este valor mayor a 1, por ende, el 
proyecto es rentable.  
Tercera etapa: Análisis de la información  
Con los resultados obtenidos se procederá a realizar el análisis de datos a través 
de la estadística descriptiva e inferencial. 
3.6. Método de análisis de datos 
El análisis se realiza tomando en cuenta los niveles de medición de las variables y 
mediante la estadística que puede ser descriptiva e inferencial. (HERNÁNDEZ, y 
otros, 2014 pág. 271). 
El análisis descriptivo, su objetivo es la descripción de la distribución de las 
frecuencias, también para obtener las medidas de tendencia central como la media, 
mediana y moda, además de la obtención de las medidas de variabilidad que indican 
la dispersión de los datos en la escala de medición de la variable, las medidas de 
variabilidad son el rango, desviación estándar y varianza; cuando se gráfica los 
datos en un polígono de frecuencias, estos representan curvas y, para analizarlas 
se utiliza la asimetría y la curtosis. (HERNÁNDEZ, y otros, 2014). Para esta 
investigación se realizará un análisis comparativo de la media, la desviación 
estándar, la asimetría y la curtosis mediante el software SPSS. 
El análisis estadístico inferencial, cuyo objetivo es probar las hipótesis planteadas y 
generalizar los resultados obtenidos en la muestra a la población, y estimar 
parámetros. (HERNÁNDEZ, y otros, 2014 pág. 299). Para esta investigación la 
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estadística inferencial se utilizará para probar nuestras hipótesis y generalizar los 
resultados obtenidos en la muestra a la población. Primero se analizará si los datos 
tienen comportamiento paramétrico o normal, esto a través de estadígrafos de 
normalidad, de acuerdo al resultado del análisis de los datos mediante el software 
SPSS, se determinará si los datos son paramétricos o no paramétricos, esto 
permitirá saber que estadígrafo es el más conveniente utilizar, los cuales pueden 
ser, Wilcoxon para datos no paramétricos o la T-Student para datos paramétricos. 
3.7. Aspectos éticos 
En los aspectos éticos se ha tenido en cuenta que, todas las informaciones citadas 
en esta investigación están debidamente referenciada bajo la norma ISO 690, esto 
se evidencia en el resultado de copia que arroja el Turnitin, el cual debe ser menor 
al 25%, además que los investigadores se comprometen a respetar la veracidad de 
la información que fueron suministrados por la empresa en estudio y que la empresa 
V&J Import S.A.C. autoriza tratar sus datos y realizar modificaciones dentro de sus 





4.1. Análisis descriptivo 
 Dimensión Eficiencia 
De la figura 23, se observa el comportamiento de los datos pre test y post test de la 
dimensión eficiencia. Los datos post test obtenidos luego de la aplicación de la 
Gestión de almacenes.  
Los datos pre test, representados por la línea color verde, oscilan entre los valores 
de 0.61 y 0.80, mientras que los datos post test, representados por la línea color 
azul, oscilan entre los valore de 0.67 y 0.94. Además, se observa que los datos post 
test, están por encima de los datos pre test. 
Figura 23. Datos pre test y post test de la Eficiencia 
 
Fuente: Elaboración propia 
Para analizar los datos pre test y post test de la eficiencia, se procedió a realizar el 
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Tabla 49. Análisis descriptivo de los datos pre test y post test de la dimensión 
Eficiencia 
 
Fuente: SPSS Versión 24 
De la tabla 49, se observa que la media de los datos pre test fue de 0.63 y la media 
de los datos post test fue de 0.83, habiendo así un incremento en un 32%. 
La desviación estándar de los datos pre test es de 0.054 y la desviación estándar 
de los datos post test es de 0.076. 
El valor mínimo de los datos pre test es de 0.54 y el valor mínimo de los datos post 
test es de 0.66, habiendo así una diferencia de 0.12, mientras que el valor máximo 
de los datos pre test es de 0.71 y el valor máximo de los datos post test es de 0.94, 
habiendo una diferencia de 0.23. 
Con relación a la asimetría de los datos pre test es de 0.007, lo que significa que los 
datos tienden más a estar distribuido a la izquierda de la curva, es decir por debajo 
de la media, en cambio la asimetría de los datos del post test es de -.304, lo que 
significa que los dato tienden más a estar distribuidos por encima de la media. 
Referente a la curtosis de los datos pre test es de -1.067, lo cual significa que la 
distribución de los datos es platicúrtica, es decir la curva es más plana. Y la curtosis 




 Dimensión Eficacia 
De la figura 24, se observa el comportamiento de los datos pre test y post test de la 
dimensión Eficacia. Se aprecia que los datos pre test están por debajo de los datos 
post test, estos obtenidos luego de la aplicación de la herramienta Gestión de 
almacén. 
Figura 24. Datos pre test y post test de la Eficacia 
 
Fuente: Elaboración propia 
Para realizar el análisis comparativo de los datos pre test y post de la eficacia, se 
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Tabla 50. Análisis descriptivo de los datos pre test y post test de la dimensión 
Eficacia. 
 
Fuente: SPSS Versión 24 
De la tabla 50, se observa que existe una diferencia entre las medias de la eficacia, 
ya que la media de los datos pre test es de 0.69 y la medía de los datos post test es 
de 0.88, habiendo un incremento en un 28%. 
La desviación estándar de los datos pre test es de 0.059 y la desviación estándar 
de los datos post test es de 0.081. 
El valor mínimo de los datos pre test es de 0.59 y el valor mínimo de los datos post 
test es de 0.71, habiendo así una diferencia de 0.12, mientras que el valor máximo 
de los datos pre test es de 0.77 y el valor máximo de los datos post test es de 1.00, 
habiendo una diferencia de 0.23. 
Con relación a la asimetría de los datos pre test es de 0.007, lo que significa que los 
datos tienden más a estar distribuido a la izquierda de la media, es decir por debajo 
de la media, en cambio la asimetría de los datos del post test es de -0.304, lo que 
significa que los dato tienden más a estar distribuidos por encima de la media. 
Referente a la curtosis de los datos pre test es de -1.067, lo cual significa que la 
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distribución de los datos es platicúrtica, es decir hay una baja concentración de los 
datos cerca a la media. Y la curtosis de los datos post test es de -0.625, que de igual 
forma la distribución de los datos es platicúrtica. 
 Variable dependiente Productividad 
De la figura 25, se evidencia el comportamiento de los datos pre test y post test de 
la variable productividad. Se observa que los datos post test están por encima de 
los datos pre test. Los datos post test obtenidos luego de la aplicación de la 
herramienta Gestión de almacén. 
Figura 25. Datos pre test y post test de la variable Productividad 
 
Fuente: Elaboración propia 
Para realizar un análisis más profundo se efectuó el análisis comparativo de la 
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Tabla 51. Análisis descriptivo de los datos pre test y post test de la variable 
productividad 
 
Fuente: SPSS Versión 25 
De la tabla 51, se observa que existe una diferencia entre las medias de la 
productividad, ya que la media de los datos pre test es de 0.44 y la medía de los 
datos post test es de 0.73, habiendo un incremento en un 66%. 
La desviación estándar de los datos pre test es de 0.073 y la desviación estándar 
de los datos post test es de 0.132. 
El valor mínimo de los datos pre test es de 0.32 y el valor mínimo de los datos post 
test es de 0.47, habiendo así una diferencia de 0.15, mientras que el valor máximo 
de los datos pre test es de 0.54 y el valor máximo de los datos post test es de 0.94, 
habiendo una diferencia de 0.4. 
Con relación a la asimetría de los datos pre test es de 0.128, lo que significa que los 
datos tienden más a estar distribuido a la izquierda de la media, es decir por debajo 
de la media, en cambio la asimetría de los datos del post test es de -0.135, lo que 
significa que los dato tienden más a estar distribuidos a la derecha de la media, es 
decir por encima de la media. 
Referente a la curtosis de los datos pre test es de -1.103, lo cual significa que la 
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distribución de los datos es platicúrtica, es decir hay una baja concentración de los 
datos cerca a la media. Y la curtosis de los datos post test es de -0.748, que de igual 
forma la distribución de los datos es platicúrtica. 
4.2. Análisis Inferencial 
 Prueba de Normalidad de datos de la Productividad 
Primero se determinó el comportamiento de los datos pre test y post test referente 
a la variable dependiente productividad.  
Mediante el software SPSS versión 24, se averiguó si los datos tienen una 
distribución normal o no normal. Ello mediante el test de Shapiro de Wilk, ya que la 
muestra es menor a 30 datos (N=20). 
Hipótesis estadística:  
Ho= Datos de la productividad sigue una distribución normal 
Ha= Datos de la productividad no sigue una distribución normal 
Regla de decisión: 
Si pvalor ≤ 0.05, Rechazamos Ho 
Si pvalor > 0.05, No rechazamos Ho 
Tabla 52. Prueba de Normalidad Shapiro de Wilk de la Productividad 
 
Fuente: SPSS Versión 24 
De la tabla 52, se verifica que la significancia de la productividad en el pre test es 
de 0.061 y del post test es de 0.090, siendo en ambos casos mayor a 0.05, por lo 
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cual, no rechazamos Ho, concluyendo que el comportamiento de los datos sigue 
una distribución normal. Por tanto, se procede a contrastar la hipótesis mediante el 
test de T Student. 
 Contrastación de la hipótesis general 
Hi: La gestión de almacén mejora la productividad en el almacén de la empresa V&J 
Import S.A.C., Cercado de Lima, 2020. 
Ho: La gestión de almacén no mejora la productividad en el almacén de la empresa 
V&J Import S.A.C., Cercado de Lima, 2020. 
Hipótesis Estadística: 
Hi: µPa ≤ µPd 
Ho: µPa > µPd 
Regla de decisión: 
Si pvalor ≤ 0.05, Rechazamos Ho 
Si pvalor > 0.05, No rechazamos Ho 
Tabla 53. Prueba T Student para muestras independientes de Productividad 
 
Fuente: SPSS Versión 24 
De la tabla 53, se verifica que la significancia es de 0.000, por tanto, de acuerdo a 
la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula, concluyendo que la Gestión de 




 Prueba de Normalidad de la dimensión Eficiencia 
Para el análisis de la hipótesis específica 1, primero se determinó el comportamiento 
de los datos pre test y post test referente a la dimensión Eficiencia.  
Mediante el software SPSS versión 24, se verificó si los datos tienen una distribución 
normal no normal. Ello mediante el test de Shapiro de Wilk, ya que la muestra es 
menor a 30 datos (N=20). 
Ho= Datos de la productividad sigue una distribución normal 
Ha= Datos de la productividad no sigue una distribución normal 
Regla de decisión: 
Si pvalor ≤ 0.05, Rechazamos Ho 
Si pvalor > 0.05, No rechazamos Ho 
Tabla 54. Prueba de Normalidad Shapiro de Wilk de la Eficiencia 
 
Fuente: SPSS Versión 24 
De la tabla 54 se comprueba que la significancia de la eficiencia en el pre test es de 
0.072 y del post test es de 0.083, siendo en ambos casos mayor a 0.05, por lo cual, 
se concluye que el comportamiento de los datos tiene una distribución normal. 
Al presentar los datos una distribución normal se procede a contrastar la hipótesis 
específica mediante el test de T Student.  
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 Contrastación de Hipótesis especifica 1 
Hi: La gestión de almacén mejora la Eficiencia en el almacén de la empresa V&J 
Import S.A.C., Cercado de Lima, 2020. 
Ho: La gestión de almacén no mejora la Eficiencia en el almacén de la empresa V&J 
Import S.A.C., Cercado de Lima, 2020. 
Hipótesis Estadística: 
Hi: µEfa ≤ µEfd 
Ho: µEfa > µEfd 
Regla de decisión: 
Si pvalor ≤ 0.05, Rechazamos Ho 
Si pvalor > 0.05, No rechazamos Ho 
Tabla 55. Prueba T Student para muestras independientes de la Eficiencia 
 
Fuente: SPSS Versión 24 
De la tabla 55, se verifica que la significancia es de 0.000, por tanto, de acuerdo a 
la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula, concluyendo que la Gestión de 
Almacén mejora la Eficiencia en el almacén de la empresa V&J Import S.A.C, 2020.  
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 Prueba de Normalidad de la dimensión Eficacia 
Para el análisis de la hipótesis específica 2, primero se determinó el comportamiento 
de los datos pre test y post test referente a la dimensión Eficacia.  
Mediante el software SPSS versión 24, se comprobó si los datos tienen una 
distribución normal no normal. Ello mediante el test de Shapiro de Wilk, ya que la 
muestra es menor a 30 datos (N=20). 
Ho= Datos de la eficacia sigue una distribución normal 
Ha= Datos de la eficacia no sigue una distribución normal 
Regla de decisión: 
Si pvalor ≤ 0.05, Rechazamos Ho 
Si pvalor > 0.05, No rechazamos Ho 
Tabla 56. Prueba de Normalidad Shapiro de Wilk de la Eficacia 
 
Fuente: SPSS Versión 24 
De la tabla 56, se verifica que la significancia de la eficacia en el pre test es de 0.072 
y del post test es de 0.083, siendo en ambos casos mayor a 0.05, por lo cual, se 
concluye que el comportamiento de los datos tiene una distribución normal. 
Al presentar los datos una distribución normal se procede a contrastar la hipótesis 
específica 2 mediante el test de T Student.  
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 Contrastación de la hipótesis específica 2  
Hi: La gestión de almacén mejora la Eficacia en el almacén de la empresa V&J 
Import S.A.C., Cercado de Lima, 2020. 
Ho: La gestión de almacén no mejora la Eficacia en el almacén de la empresa V&J 
Import S.A.C., Cercado de Lima, 2020. 
Hipótesis Estadística: 
Hi: µEfca ≤ µEfcd 
Ho: µEfca > µEfcd 
Regla de decisión: 
Si pvalor ≤ 0.05, Rechazamos Ho 
Si pvalor > 0.05, No rechazamos Ho 
Tabla 57. Prueba T Student para muestras independientes de la Eficacia 
 
Fuente: SPSS Versión 24 
De la tabla 57, se verifica que la significancia es de 0.000, por tanto, de acuerdo a 
la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula, concluyendo que la Gestión de 




V. DISCUSIÓN  
En el resultado del análisis descriptivo, las medias obtenidas para la variable 
productividad nos muestran que en pre test es de 0.44 y en el post test es de 0.73, 
habiendo un incremento en un 66%. Además, del análisis inferencial se obtuvo que 
con un margen de error de 0.00 se rechaza la hipótesis nula, y no se rechaza la 
hipótesis de investigación, el cual es que la Gestión de almacén mejora la 
Productividad en el almacén de la empresa V&J Import S.A.C., Cercado de Lima, 
2020. De igual forma, Quispe (2018), en su investigación titulada Aplicación de la 
gestión del almacén para incrementar la productividad del Almacén de Materia 
Prima de la empresa Santiplast S.R.L., logra incrementar la productividad en un 
23.16%, luego de la aplicación de la Gestión de almacén. Inclusive, de acuerdo a 
Flamarique (2019), el objetivo de la gestión de almacén es facilitar la rapidez de las 
entregas controlando las existencias, reducir tiempos y tareas para agilizar procesos 
y flujos, aumentar la satisfacción del cliente mejorando la calidad del producto, para 
que se vea reflejado en la mejora de la productividad del almacén. 
Mediante el análisis descriptivo, las medias obtenidas de la dimensión Eficiencia en 
el pre test es de 0.63 y del post test es de 0.83, generando un incremento en un 
32%. Asimismo, del análisis inferencial se obtuvo que con un margen de error de 
0.00 se rechaza la hipótesis nula y no se rechaza la hipótesis de investigación, el 
cual es que la Gestión de almacén mejora la Eficiencia en el almacén de la empresa 
V&J Import S.A.C., Cercado de Lima, 2020.  De igual manera, expone Miranda 
(2018), en su investigación titulada Gestión de almacenes para mejorar la 
productividad de los despachos de la empresa Asesoría del Talento Humano 
E.I.R.L., donde logró mejorar la Eficiencia en un 16%, luego de la aplicación de la 
Gestión de almacén. Más aun Cruz (2018), menciona que la gestión de almacén 
genera múltiples beneficios, estos obtenidos a partir del cumplimento de los 
objetivos de la misma gestión como la rapidez de las entregas, reducción de los 
costes, minimización de las operaciones de manipulación y transporte, al cumplir 
ello se logrará la agilidad del desarrollo de todos los procesos del almacén, además 
de mejorar la calidad del producto, la reducción de tiempos de procesamiento y el 
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incremento de la satisfacción de los clientes. 
Por otra parte, en el resultado del análisis descriptivo, las medias obtenidas la 
dimensión Eficacia en el pre test es de 0.69 y del post test es de 0.88, evidenciando 
un incremento en un 28%. Además, del análisis inferencial se obtuvo que con un 
margen de error de 0.00 se rechaza la hipótesis nula y no se rechaza la hipótesis 
de investigación, el cual es que la Gestión de almacén mejora la Eficacia en el 
almacén de la empresa V&J Import S.A.C., Cercado de Lima, 2020.  Similar 
resultado que expone Huingo y Torres (2019), en su investigación titulada, Diseño 
de un sistema de Gestión de Almacenes e Inventarios y su incidencia en la 
productividad de la empresa ESMECON SRL: Cajamarca 2019, donde luego de la 
aplicación de la gestión de almacén, logró incrementar la eficacia en un 10.1%. 
Incluso Perdiguero (2017), afirma que la gestión de almacén es de vital importancia 
para conseguir la satisfacción de los clientes, en todo tipo de empresas, ya sea en 
empresas industriales como comerciales, debido a que sus funciones están ligadas 
a las ventas, compras, control de inventarios, producción y distribución, ello porque 





Las conclusiones a las que se llegan con esta investigación son: 
 Al finalizar la investigación, se logró corregir las principales causas que 
generaban el problema de la baja productividad en el almacén, siendo las 
causas corregidas como la falta de revisión de productos que ingresan al 
almacén, almacén desorganizado, ubicaciones no definidas, productos no 
etiquetados o con errores, pedidos con errores y fuera del plazo de entrega, 
la falta de equipos de carga y procedimientos no definidos, por tanto se 
demostró que la gestión de almacén, resultó ser beneficiosa ya que, mejoró 
la productividad en el almacén de la empresa V&J Import S.A.C., evidenciado 
en el análisis descriptivo donde los datos pre test tenían una media de 44% 
y los datos post test una media de 73%, habiendo un incremento de la 
productividad en el almacén en un 66%. 
 Luego de la aplicación de la herramienta gestión de almacén, se logró 
optimizar el tiempo disponible para la preparación de pedidos, ello 
conllevando a que la eficiencia del almacén mejore, el cual se evidencia en 
el análisis descriptivo, donde se obtuvo que los datos pre test tenían una 
media de 63% y los datos post test una media de 83%, habiendo un 
incremento de la eficiencia en el almacén de la empresa V&J Import S.A.C. 
en un 32%. 
 Por último, luego de la aplicación de la gestión de almacén se pudo disminuir 
el tiempo estándar de la preparación de un pedido en un 29.18%, ello 
ocasionando que aumentará la cantidad de pedidos que se prepara en un 
día, haciendo así que la eficacia mejore, ello se evidencia en el análisis 
descriptivo donde los datos pre test tenían una media de 69% y los datos 
post test una media de 88%, encontrando un incremento de la eficacia en el 






Teniendo como referencia los resultados obtenidos antes y después de la aplicación 
de la herramienta gestión de almacén, se plantea recomendaciones en base a los 
objetivos de la investigación.  
 Se recomienda que, la jefatura de logística integral de la empresa, aplique la 
mejora continua referente a la gestión de almacén realizada, ya que se ha 
demostrado que aumenta significativamente la productividad del almacén, de 
tal forma que realicen nuevas y mejores prácticas en los procesos del 
almacén. 
 Referente a la Gestión de almacén realizada se recomienda, mantener una 
capacitación constante hacia los trabajadores, también que se implemente el 
almacén con más equipos de carga para acelerar los trabajos y de esa forma 
optimizar el tiempo que disponen, por ende, seguir incrementando la 
eficiencia del almacén. 
 Con respecto a los resultados obtenidos de la eficacia luego de la 
implementación de la Gestión de almacén, se sugiere mantener una estrecha 
comunicación con el área comercial, para evitar sobrecargar la capacidad del 
almacén o para tomar acciones anticipadas para lograr cumplir con la 
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Mensual ETAPA PRE TEST POST TEST
N° total de ítem N° ítem conforme
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OCRC: Órdenes de compra recibidos 
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V&J Import S.A.C. Área: Almacén
PRE TEST POS TEST
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GESTIÓN DE ALMACÉN 
EXPEDICIÓN DE PEDIDOS "APROBACIÓN DE PEDIDOS"
V&J Import S.A.C.
Etapa: Fórmula:





PAC= Pedidos aprobados por 
cobranzas
TPS=Total de pedidos solicitados
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Empresa: V&J Import S.A.C. Área: Almacén





























EFICACIA "CUMPLIMIENTO DE PREPARACIÓN DEL PEDIDO"
Proceso: Preparación de pedidos
Grupo: Fórmula:










Empresa: V&J Import S.A.C. Área: Almacén
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Proceso: Preparación de pedidos
Fórmula:














































V&J Import S.A.C. Área: Almacén
Preparación del pedidoProceso:
GRUPO: PRE TEST POST TEST
Fórmula:
𝑃𝑟𝑜𝑑 𝑐𝑡𝑖 𝑖𝑑𝑎𝑑
= 𝐸 𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 ∗ 𝐸 𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎
 
ANEXO 5: Productividad Total y sus componentes internos y de eficiencia en 
diferentes niveles de agregación 
Fuente: Banco de Desarrollo de América Latina 
ANEXO 6:  Índice de desempeño logístico: eficiencia del despacho aduanero 
(1=baja a 5=alta) 
Elaboración propia 
Fuente: The World Bank.
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ANEXO 7: Análisis de los datos para el Diagrama de Pareto 
 
ANEXO 8: Causas que originan el problema por área 
 








C7 Procedimientos no definidos 31 31 13% 13%
C12 Almacén desorganizado 30 61 13% 26%
C5 Ubicaciones no definidas 20 81 9% 35%
C15 Descoordinación entre áreas de la empresa 19 100 8% 43%
C8 Pedidos con errores y fuera de plazo de entrega 18 118 8% 50%
C14 Falta de revisión de productos que ingresan a almacén 18 136 8% 58%
C3 Productos no etiquetados o con errores 17 153 7% 65%
C10 Falta de equipos de carga 16 169 7% 72%
C13 Falta de espacio en almacén 14 183 6% 78%
C2 Desconocimiento de la ubicación de los productos 11 194 5% 83%
C6 Inadecuado almacenamiento de los productos 11 205 5% 88%
C1 Falta de compromiso 9 214 4% 91%
C9 El inventario no coincide con el kardex 9 223 4% 95%
C4 Caducidad de los productos 8 231 3% 99%
C11 Generación de sobretiempos 3 234 1% 100%
TABLA DE DATOS PARA EL ANÁLISIS DE PARETO
Causas que originan el problema Puntaje ÁREA
C1 Falta de compromiso 9 GESTIÓN
C5 Ubicaciones no definidas 20 GESTIÓN
C6 Inadecuado almacenamiento de los productos 11 GESTIÓN
C7 Procedimientos no definidos 31 GESTIÓN
C14 Falta de revisión de productos que ingresan a almacén 18 GESTIÓN
C15 Descoordinación entre áreas de la empresa 19 GESTIÓN
C10 Falta de equipos de carga 16 GESTIÓN
C9 El inventario no coincide con el kardex 9 MANTENIMIENTO
C3 Productos no etiquetados o con errores 17 MANTENIMIENTO
C4 Caducidad de los productos 8 MANTENIMIENTO
C12 Almacén desorganizado 30 MANTENIMIENTO
C13 Falta de espacio en almacén 14 MANTENIMIENTO
C2 Desconocimiento de la ubicación de los productos 11 PROCESOS
C8 Pedidos con errores y fuera de plazo de entrega 18 PROCESOS
C11 Generación de sobretiempos 3 PROCESOS
 











ANEXO 10: Definición de cada alternativa de solución según autores 
 
Fuente: Elaboración propia 
 



















ANEXO 12: Sistema de suplementos por descanso en porcentaje de los tiempos 
básicos 
 








Suplementos por necesidades personales 0.05
Suplementos básicos por fatiga 0.04
Total 0.09
Suplementos Variables Hombres
A. Suplementos por trabajar de pie 0.02
B. Suplementos por postura anormal
Incomodo inclinado 0.02
C. Levantamiento por pesos y uso de fuerza (levantar, tirar o empujar)
Peso levantado de 30 kilos 0.19
D. Intensidad de luz
Ligeramente por debajo de lo recomendado 0
E. Calidad de aire (factores climáticos inclusive)
Buena ventilación o al aire libre 0
F. Tensión visual




Proceso bastante complejo 0.01
I. Monotonía mental
Trabajo algo monótono 0
J. Monotonía física
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Buena ventilación o al aire libre 0
F. Tensión visual




Proceso bastante complejo 0.01
I. Monotonía mental
Trabajo algo monótono 0
J. Monotonía física
Trabajo algo aburrido 0
Total 0.24
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ANEXO 18: Layout de almacén de la empresa V&J Import S.A.C. 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
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ANEXO 19: Especificaciones técnicas de Traspaleta Hidráulica 
 
Fuente: Proveedor de V&J Import S.A.C. (UMIÑA)  
 
ANEXO 20: Ubicación de los productos de V&J Import S.A.C. 
 
CÓDIGO SUBLINEA MODELO PRODUCTO TIPO DE ALMACENAMIENTO CÓDIGO DE LUGAR
GG 1166 ESTRIBOS HILUX REVO ESTRIBO DE ALUMINIO PARA HILUX REVO 2015+ BLOQUE 3PA01
GG 1095 ANTIVUELCOS HILUX REVO
ANTIVUELCO DE ACERO 3" HILUX REVO 2015+ C/LUZ LOGO HILUX L/CALADO 
RECTO HILUX BASE PLANA C/PROTECTOR
BLOQUE 3PA03
ST 1003 ESTRIBOS HILUX VIGO ESTRIBO DE ALUMINIO TOYOTA HILUX OEM 2005-2014 BLOQUE 3PA02
GG 1003 DEFENSAS Y ANTIVUELCO UNIVERSAL
DEFENSA DELANTERA 3" HILUX REVO 2015+, DOBLE TUBO SUPERIOR, PATIN DE 
RASTRILLO.
BLOQUE 3PA04
GG 1009S DEFENSA DE ACERO HILUX REVO 3''S/S Grille Guard for REVO with S/S skid plate(1.2 BLOQUE 3PA05
GG 1001 DEFENSA DE ACERO HILUX VIGO DEFENSA DELANTERA PARA TOYOTA HILUX DE ACERO , UNIVERSAL. BLOQUE 3PA06
GG 1002 DEFENSA DE ACERO HILUX VIGO
DEFENSA DELANTERA DE ACERO 3',HILUX VIGO 2005-2014/UNIV DOBLE TUBO 
INFERIOR, PATIN  DE ALUMINIO
BLOQUE 3PA07
GG 1010 DEFENSA DE ACERO HILUX REVO
DEFENSA DELANTERA HILUX REVO 2015+, DOBLE TUBO INFERIOR, PATIN DE 
ACERO
BLOQUE 3PA08
BA 110 ESTRIBOS Y BARRAS UNIVERSAL BARRAS TRANSVERSAL UNIVERSAL DE 54' PULGADAS CON LLAVE. BLOQUE 3PB01
ESH 19B EQUIPAMIENTO ABS SANTA FE ESTRIBO "B" ABS C/ALUMINIO SANTA FE 2019 + BLOQUE 3PB02
COR 45 CONOS DE SEGURIDAD UNIVERSAL CONO RETRÁCTIL DE 18''(45cm) COLOR NARANJA CON REFLEXTIVO PALETIZAR 3PC01
BA 100 BARRAS TRANSVERSALES UNIVERSAL BARRA TRANSVERSAL UNIVERSAL DE 1.27 MT x 0.55 CM CON LLAVE PALETIZAR 4PA01
BA 206 BARRAS LATERALES RAV4 BARRAS LATERALES PARA TOYOTA RAV4 (METAL INTERNO) 2013-2015 PALETIZAR 4PA02
BA 110N BARRAS TRANSVERSALES UNIVERSAL
BARRAS TRANSVERSAL UNIVERSAL DE 54' PULGADAS, COLOR NEGRO, CON 
LLAVE.
PALETIZAR 4PA03
BA-5990A BARRAS LED UNIVERSAL
BARRA LED , 12" (30.48 CM), LUZ PUNTO Y EXPANSIVO AMARILLA, 60 LEDS , 90W 
Y 6300 LÚMENES.
PALETIZAR 4PA04
BA-5990B BARRAS LED UNIVERSAL
BARRA LED , 12" (30.48 CM), LUZ PUNTO Y EXPANSIVO BLANCA, 60 LEDS , 90W Y 
6300 LÚMENES.
PALETIZAR 4PA05
GG 1073 BARRAS TRANSVERSALES UNIVERSAL BARRAS TRANSVERSALES COLOR NEGRO CON SAPOS 48' (122 CM) PALETIZAR 4PA06
BA-148 P ESTRIBOS Y BARRAS UNIVERSAL BARRAS LATERALES PARA TOYOTA HILUX REVO OEM 2015+ PALETIZAR 4PA07
GG-1069 ESTRIBOS Y BARRAS UNIVERSAL
PARRILLA DE ALUMINIO SILVER CANASTA 1.40 MT , Y GANCHOS(SAPOS) DE 
INSTALACIÓN A LA BARRA TRANSVERSAL
PALETIZAR 4PA08
BA 100N ESTRIBOS Y BARRAS UNIVERSAL
BARRAS TRANSVERSAL UNIVERSAL DE 50' PULGADAS CON LLAVE , COLOR 
NEGRO.
PALETIZAR 4PA09
GG 1037 ESTRIBOS Y BARRAS UNIVERSAL GANCHOS DE AMARRE DE ACERO PARA PICK UP. 3 PIEZAS PALETIZAR 4PA10
CI-CAB315B CIRCULINAS UNIVERSAL




CIRCULINA GOLTEX USA T.ALTA ,MICA POLICARBONADA AMBAR DE 10-48V 3 
LEDS SAMSUNG 3030-15W, 4 MT CABLE.
PALETIZAR 4PB02
CI-CAB315A CIRCULINAS UNIVERSAL




CIRCULINA GOLTEX USA T.ALTA ,MICA POLICARBONADA VERDE DE 10-48V 3 
LEDS SAMSUNG 3030-15W, 4 MT CABLE.
PALETIZAR 4PB04
CI-3B15W CIRCULINAS UNIVERSAL
CIRCULINA GOLTEX USA T.ALTA ,MICA POLICARBONADA AZUL DE 10-48V 3 LEDS 
SAMSUNG 3030-15W, 4 MT CABLE.
PALETIZAR 4PB05
CI-NOR54B CIRCULINAS UNIVERSAL
CIRCULINA TORRE ALTA ESTROBO Y ROTATIVO AZUL DE 10-48V CON 72 LEDS 
5730 -27W POR LED, BASE IMANTADA
PALETIZAR 4PB06
CI-CAB315G CIRCULINAS UNIVERSAL
CIRCULINA.GOLTEX.USA T.ALTA,MICA POLICARBONADA VERDE.10-
48V,PARA.EMPERNAR,3LEDS SAMSUNG 3030-15W,CAB
PALETIZAR 4PB07
ST 48110A CIRCULINAS UNIVERSAL




CIRCULINA TORRE ALTA ESTROBO Y ROTATIVO AMBAR DE 10-48V CON 72 LEDS 
5730 -27W POR LED, BASE IMANTADA
PALETIZAR 4PC01
CI-CAB72A CIRCULINAS UNIVERSAL
CIRCULINA TORRE ALTA ESTROBO Y ROTATIVO AMBAR DE 10-48V CON 72 LEDS 
5730 -27W POR LED, BASE PARA EMP
PALETIZAR 4PC02
CI-CAB72B CIRCULINAS UNIVERSAL
CIRCULINA TORRE ALTA ESTROBO Y ROTATIVO AZUL DE 10-48V CON 72 LEDS 
5730 -27W POR LED, BASE PARA EMPE
PALETIZAR 4PC03
CI-NOR54G CIRCULINAS UNIVERSAL
CIRCULINA TORRE ALTA ESTROBO Y ROTATIVO VERDE DE 10-48V CON 72 LEDS 
5730 -27W POR LED, BASE IMANTADA
PALETIZAR 4PC04
CI-CAB72G CIRCULINAS UNIVERSAL
CIRCULINA TORRE ALTA ESTROBO Y ROTATIVO VERDE DE 10-48V CON 72 LEDS 
5730-27W POR LED, BASE PARA EMPE
PALETIZAR 4PC05
ST 40120R CIRCULINAS UNIVERSAL
CIRCULINA ESTROBO Y ROTATIVO ROJO MODELO PANETÓN DE 10-30V CON 40 
LEDS -20W POR LED, BASE IMANTADA
PALETIZAR 4PC06
ST 40120A CIRCULINAS UNIVERSAL
CIRCULINA ESTROBO Y ROTATIVO AMBAR MODELO PANETÓN DE 10-30V CON 
40 LEDS -20W POR LED, BASE IMANTADA
PALETIZAR 4PD01
ST 40120B CIRCULINAS UNIVERSAL
CIRCULINA ESTROBO Y ROTATIVO AZUL MODELO PANETÓN DE 10-30V CON 40 
LEDS -20W POR LED, BASE INMANTADA
PALETIZAR 4PD02
ST 48103G CIRCULINAS UNIVERSAL
CIRCULINA ESTROBO Y ROTATIVO VERDE DE 10-30V CON 48 LEDS -9.6W POR 
LED, BASE IMANTADA
PALETIZAR 4PD03
ST 72120A CIRCULINAS UNIVERSAL
CIRCULINA ESTROBO Y ROTATIVO AMBAR MODELO PANETÓN DE 10-30V CON 
72 LEDS -36W POR LED, BASE IMANTADA
PALETIZAR 4PD04
ST 40120G CIRCULINAS UNIVERSAL
CIRCULINA ESTROBO Y ROTATIVO VERDE MODELO PANETÓN DE 10-30V CON 40 
LEDS -20W POR LED, BASE IMANTADA
PALETIZAR 4PD05
ST 48103A CIRCULINAS UNIVERSAL




CIRCULINA PARA MONTACARGA ESTROBO AMBAR DC10-110V 30LEDS-15W 
,BASE PARA EMPERNAR Y CABLE DE 50 CM.
PALETIZAR 4PD07
ST 48103B CIRCULINAS UNIVERSAL
CIRCULINA ESTROBO Y ROTATIVO AZUL DE 10-30V CON 48 LEDS -9.6W POR LED, 
BASE IMANTADA
PALETIZAR 4PD08
EXT 9K EXTINTORES UNIVERSAL EXTINTOR DE 9 KILOS PALETIZAR 4PE01
EXT 12K EXTINTORES UNIVERSAL EXTINTOR DE 12 KILOS PALETIZAR 4PE02
EXT 4K EXTINTORES UNIVERSAL EXTINTOR DE 4 KILOS PALETIZAR 4PE03
EXT 6K EXTINTORES UNIVERSAL EXTINTOR DE 6 KILOS PALETIZAR 4PE04
EXT 1K EXTINTORES UNIVERSAL EXTINTOR DE 1 KILO PALETIZAR 4PE05
EXT 2K EXTINTORES UNIVERSAL EXTINTOR DE 2 KILOS PALETIZAR 4PE06
GG-1070 PARRILLAS UNIVERSAL
PARRILLA DE ALUMINIO SILVER CLASICA 1.40 MT , Y GANCHOS(SAPOS) DE 
INSTALACIÓN A LA BARRA TRANSVERSAL
PALETIZAR 4PE07
GG-1059 PARRILLAS UNIVERSAL
PARRILLA DE ALUMINIO SILVER CANASTA 1.27 MT , Y GANCHOS(SAPOS) DE 
INSTALACIÓN A LA BARRA TRANSVERSAL
PALETIZAR 4PE08
GG 1042 TERCERA LUZ DE FRENO UNIVERSAL TERCERA LUZ DE FRENO PARA ANTIVUELCO. COLOR ROJO PALETIZAR 4PE09
FENR 19N FENDER MITSUBISHI
TRITON FENDER OFF ROAD COLOR NEGRO FORD RANGER 2016+ PALETIZAR 4PE10
FENR 20N FENDER MAZDA BT-50 FENDER OFF ROAD COLOR NEGRO MAZDA BT-50 2012+ PALETIZAR 4PE11
KITM 80 LUJOS CROMADOS TRITON KIT DE CROMOS L200/TRITON 2006-2014 PALETIZAR 4PF01
KITH 400B LUJOS CROMADOS Toyota hilux KIT DE CROMOS P/HAICE 2015 - 2018 PALETIZAR 4PF02
KIT 120 LUJOS CROMADOS AVANZA KIT DE CROMOS AVANZA C/LUZ 2016 - 2018 PALETIZAR 4PF03
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